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1.Bitiruv malakaviy ishining mavzusi: “Uz SeaMyung” korxonasida ishlab
chigarish jarayonining o‘zgaruvchanlik xususiyatini taxlil qilish (benzobak
misolida).
Institut bo yicha 2014 yil 26 dekabrdagi 194-sonli buyruqg bilan tasdiglangan.
2. Bitiruv malakaviy ishini bajarish uchun ma‘lumotlar:

e O zbekiston Respublikasi Prezidentining garorlari;

e O zbekiston Respublikasida “Keksalarni ezozlash” yili munosabati bilan
amalga oshirilayotgan tadbirlar, rivojlatirish garor va ijrolari;
“Uz SeaMyung” korxonasining tarixi va ishlab chigarish jarayoanlari rivoji;
“Uz SeaMyung ” korxonasining yig uv sexi ma‘lumotlari;
IImiy- texnik adabiyotlar :

e Hayot faoliyati xavfsizligi va qoidalari;
3.Tushintirish xatida keltiriladigan ma‘lumotlar:
1) Kirish: Mavzu bo'icha O°zbekiston Respublikasi Prezidenti garorlari,
“keksalarni ezozlash” vyili dasturida amalga oshirilayotgan tadbirlar, rivojlatirish
garor va ijrolari, “Uz SeaMyung” korxonasining tarixi va ishlab chigarish
jarayoanlari rivoji;
2) Mavzuning dolzarbligi: “Uz SeaMyung” korxonasining o°zgaruvchanlik
xususiyatini o‘rganish_bugungi kunda g oyatda dolzarbligi asosi;
3) Adabiyotlar sharxi: Mavzu bo'icha ilmiy - texnik adabiyotlarda va internet
ma‘lumotlarida keltirilgan : “Uz SeaMyung” korxonasining o0°zgaruvchanlik
xususiyati _hagidagi ma‘lumotlarini olib va ularga tegishli bo'lgan masalalari
adabiyotlari taxlil gilinadi;
4) Asosiy qism: “Uz SeaMyung” korxonasining o‘zgaruvchanlik xususiyati
xagidagi umumiy ma‘lumotlar;
5) Texnologik gism: “Uz SeaMyung” korxonasining o‘zgaruvchanlik xususiyati
bilan bog‘lig muammolar echimlarni asoslash;
6) Igtisodiy gism: “Uz SeaMyung” korxonasining o‘zgaruvchanlik xususiyatini
o‘rganish (payvandlash sexi misolida) igtisodiyligini asoslash.
7) Hayot faoliyat xavfsizligi gismi: Payvandlash jarayonining xavsizlik goidalari.




8) Xulosa va takliflar: “Uz SeaMyung” korxonasida ishlab chiqgarish jarayonining
o‘zgaruvchanlik xususiyatini taxlil qilish (benzobak misolida) masalalari bo"yicha
xulosa va tavsiyalar ishlab chigiladi.

9) Foydalanilgan adabiyotlar ro yhati: O zR Prezidenti garorlari va asarlari. Ilmiy-
texnik adabiyotlar. Darsliklar. O'quv_gollanmalar. lIimiy ommabob jurnallar.

Internet saydlari.

10) llova: Mavzu bo’yicha internet ma‘lumotlari
4. Bitiruv malakaviy ishining chizmalari ro yhati:
1) “Uz SeaMyung” korxonasining bosh sxema chizmasi.
2) 1-Payvandlash sexining sxema chizmasi.
3) 2- Payvandlash sexining sxema chizmasi.
4) Nugtali payvandlash jixozlarining chizmasi.
5) Rolikli payvandlash jixozlarining chizmasi.
6) Texnik-igtisodiy ko rsatkichlar

5. Bitiruv malakaviy ishi g

ismlari bo yicha maslahatchilar:
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5 | Texnologik gism 04.04.2015 | 01.05.2015 Sh.Isroilov

6 | Igtisodiy qism 01.05.2015 | 12.05.2015 A.Sotvoldiyev

7 | Hayotfaoliyat | 4, 45 5015 | 16.05.2015 A.Abduraxmonov
xavfsizligi gismi

8 | Xulosa va takliflar | 16.05.2015 | 25.05.2015 Sh.Isroilov

9 | Foydalanilgan = 1 5 45 0015 | 27.05.2015 sh.Isroilov
adabiyotlar ro’yhati

10 | llova 27.05.2015 | 30.05.2015 Sh.Isroilov

11 | 1-chizma 02.05.2015 | 12.05.2015 Sh.Isroilov

12 | 2-chizma 12.05.2015 | 20.05.2015 Sh.Isroilov

13 | 3-chizma 20.05.2015 | 25.05.2015 Sh.Isroilov

14 | 4-chizma 26.05.2015 | 30.05.2015 Sh.Isroilov

15 | 5-chizma 01.06.2015 | 05.06.2015 Sh.lIsroilov

16 | 6-chizma 06.06.2015 | 08.06.2015 Sh.lsroilov

6. Topshiriq berilgan sana: 27.12.2014 y.

7. Tugallangan bitiruv malakaviy ishini topshirish sanasi: 30.05.2015Yy.
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1.KIRISH

O‘zbekiston Respublikasi prezidenti I.A.Karimovning “Jaxon moliyaviy-
inqirozi, O‘zbekiston Sharoitida uni bartaraf etish yo‘llari va choralari” kitobida
yoritilishicha, bugungi kunda iqtisodiyotimizni modernizatsiya qilish, texnik va
texnologik yangilash, uning raqobatdoshligini keskin oshirish, eksport salohiyatini
yuksaltirishga garatilgan muhim ustuvor loyihalarni amalga oshirish bo‘yicha dastur
ishlab chigilmoqdal[1].

"Keksalarni e‘zozlash yili" Davlat dasturiga muvofiq hamda 100 yoshga
to‘lgan va undan oshgan shaxslarga munosib e‘tibor qaratish, shuningdek,
pensionerlar, 1941-1945 vyillardagi urush va mehnat fronti faxriylarini manzilli
ijtimoiy himoya qgilish va moddiy qo‘llab-quvvatlashni kuchaytirish magsadida
2015 yilning 1 mayidan 100 yoshga to‘lgan va undan oshgan fugarolar pensiyasiga
har oyda eng kam ish hagining 100 foizi migdorida ustama to‘lash belgilandi.

2015 yil davomida 75 yoshga to‘lgan va undan oshgan fugarolardan
tayinlangan pensiya va nafagalarning hisoblanishi, shuningdek, qonunchilikda
ko‘zda tutilgan imtiyozlarning go‘llanilishi to‘g‘riligini tekshirish natijalariga
ko‘ra aniglangan ortigcha to‘langan pensiya va nafagalar migdori hisobdan
chigarildi [2].

“2015 yilda iqtisodiyotimizda tub tarkibiy o°‘zgarishlarni amalga oshirish,
modernizasiya va diversifikasiya jarayonlarini izchil davom ettirish hisobidan
xususiy mulk va xususiy tadbirkorlikka keng yo‘l ochib berish — ustuvor
vazifamizdir” |.A.Karimov|3].

O<zbekiston Respublikasining jahon bozoridagi ragobatdoshligini oshirish
va mavgeini mustahkamlashga yo‘naltirilgan tarkibiy o‘zgarishlar va yuksak
texnologiyalarga asoslangan zamonaviy tarmoglar va ishlab chigarish sohalarini
jadal rivojlantirish siyosatini davom ettirish-asosiy ustuvor yo‘nalish hisoblanadi.
“2011-2015 vyillarda O‘zbekiston sanoatini rivojlantirishning ustuvor yo‘nalishlari
to‘grisida” gi dasturida ana shu ustuvor yo‘nalishning asosiy magsadi, vazifalari

va ahamiyati keltirilib o‘tiladi.



Ishlab chigarishni modernizatsiya qilish, texnik va texnologik gayta
jihozlash, igtisodiyotning etakchi tarmogqlarini jadal yangilash-eng muhim ustuvor
vazifa hisoblanadi. Investitsiyalar salmogli gismining sanoatni modernizatsiya
qgilish va texnologik yangilash dasturlarini amalga oshirishga yo“naltirilishi, yirik
ishlab chigarish korxonalarini qurishni yakunlash va foydalanishga topshirish,
barcha yirik korxona va ishlab chigarish quvvatlarida jahon tajribasida sinovdan
o‘tgan zamonaviy texnologiyalar bilan almashtirilishi lozim bo‘lgan uskuna va
texnologiyalarning ro‘yhatini aniglash uchun texnik audit o‘tkazish zarurligi shular
jumlasidandir.

Prezidentimiz [.A. Karimov tomonidan mamlakatimizda 2013 yilga “Obod turmush
yili” deb nom berildi. Bundan ko‘zlangan magsad, buning mohiyati va ahamiyati, mazkur
yil bo‘yicha gabul gilinadigan davlat dasturining asosiy ustuvor yo‘nalishlari hamda ularni
amalga oshirish yo‘l-yo‘riglari, bu borada aholining turli gatlamlari, butun jamiyatimizning
oldida turgan dolzarb vazifalari keng taxlil etilib, g‘oyat muhim fikr hamda xulosalar ilgari
surilgan. Ta‘kidlash kerakki, ma‘ruzada uzoq, muddatli strategik magsadlarimiz —
dunyodagi zamonaviy rivojlangan davlatlar gatoriga kirish, iqtisodiyotimizning bargaror
o‘sish sur‘atlarini yanada oshirish, xalgimizning xayot sifati va darajasini yuksaltirish,
jahon xamjamiyatidan munosib o°rin egallash borasida erishilgan marralarga xolisona
baho berilib, davlatimiz va jamiyatimiz xayotida demokratik o‘zgarishlarmi yanada
chuqurlashtirish, fugarolik jamiyatini rivojlantirish bo‘yicha oldimizda turgan eng muhim
ustuvor vazifalar anig-ravshan belgilab berildi

Igtisodiyotni turg‘un rivojlanib borishida ishlab chigarishni yangi texnika va
texnologiyalar bilan jihozlanganligi etakchi hisoblanadi. SHu magsadda
respublikamizda yangi va zamonaviy mashina va mexanizmlar ishlab chigarish
tobora keng yo‘lga qo‘yilmogda. Misol tarigasida avtomobilsozlikni ko‘rish
mumkin [4].

Andijon shahridagi “Uz-SeaMyung Co” AJ 27 Dekabr 1996 vyilda
korxonaning tashkil etilishi milliy avtomobillarimizga yonilg’i boklari,

avtomobillarning payvandlanuvchi butlovchi gismlari ishlab chiqarilishi keng



migyosida yo‘lga qo‘yildi. Bu qgo‘shma korxonaning mahsuloti mustahkamligi
bilan ajralib turadi. Uning yuqori sifatliligi haqgida gapirmasa ham bo‘ladi.
Qo‘shma korxonani tashkil etishdan asosiy magsad avtomobillar uchun
butlovchi gismlarni chetdan keltirilishini gisgartirish va ularning tannarxini
pasaytirishdan iborat bo‘lganligi bois, zavod faoliyatining dastlabki yillarida uning
mahsulotining iste‘molchisi faqat “Uz-DEU Avto” kompaniyasi bo‘lgan edi.
Dastlab “Uz-SeaMyung Co” QK konveyeridan “Tiko”, “Damas” va “Neksiya”
avtomobillari uchun yonilg'i boklari ishlab chigarila boshladi. Keyinchalik zavod
“Matiz” uchun ham butlovchi gismlar ishlab chigarishga kirishdi.
“GM-Uzbekistan” OAJ avtomobillariga agregat va ehtiyot gismlarni
mamlakatimizda ishlab chigarish borasida ko‘plab go‘shma korxonalar ishga
tushirilmoqda. Bunday go‘shma korxonalar Andijon, Namangan, Farg‘ona va
boshga viloyatlarda tashkil gilindi. Masalan: Andijonda “Uz Dong Xong Co”,
“UzDong Yang Co”, “Uz Koram Co”, “Uz Dong Ju Paint Co”, “Uz SaeMyung
Co”, “Uz Dong Vong Ko”,“Uz Kodji Ko”, “Avto Oyna”, “Uz Dong Tong Ko” va
boshga ko‘plab go‘shma korxonalari ishga tushirildi, bular avtomobilning saloni
ichki goplamalari, oldi va orga bamperlar, asboblar, panellar, benzobaklar, lak-
bo‘yok materiallari, sideniyalar, shovgin so‘ngdirgichlar va boshgalar avtomobil
gismlarini ishlab chigarmoqdalar. “GM-Uzbekistan” OAJ va unga alogador
go‘shma korxonalarning barpo etilishi mamlakatimiz xalq xo‘jaligining
avtotransportga bo‘lgan ehtiyojlarini gondiribgina golmay, minglab zamonaviy ish
o‘rinlar bunyod etilishiga sabab bo‘ldi. Shuning uchun ham yurtboshimiz
[.A.Karimov: “Avtomobil sanoati O‘zbekiston igtisodiyotining tayanchiga aylanib

bormoqda” — deb bejiz xitob gilmaydi.

Ushbu bitiruv malakaviy ishi ana shu dolzarb muammoni echishga garatilgan
bo°lib, u quyidagi gismlardan tashkil topgan: Kirish gismida bitiruv malakaviy
ishida yoritilgan mavzuning gisqacha mazmuni yoritilgan; Mavzuning dolzarbligi
bitiruv malakaviy ishini bajarish oldidan to‘plangan ma‘lumotlar asosida qo‘shma
korxona payvandlash jihozlar tarkibi o‘rganildi. 2-gismda mavzu bo‘yicha
adabiyotlar sharhi yoritilgan; ishning asosiy gismida [4].
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2.MAVZUNING DOLZARBLIGI

Respublikamizda avtomobil sanoati va transportini rivojlanishi, ularga
bo‘lgan talabning oshishi va avtomobillardan samarali foydalanish zaruriyati
avtomobillarni texnik tayyor holatda ushlab turishni talab etadi. SHuningdek
avtomobil zavodlaridagi hamda avtomobil ishlab chigaruvchi zavodlarga xom-
ashyolarni etkazib beruvchi go‘shma korxonalardagi texnologik jihozlardan
samarali foydalanish uchun ularga muntazam texnik garov ko‘rsatish lozim
bo‘ladi.

Prezidentimiz I.A. Karimovning “O°zbekiston iqtisodiy islohotlarni
chuqurlashtirish yo‘lida” gi asarida umumiy qiymati 24 milliard AQSH dollaridan
ziyod bo‘lgan qariyb 300 ta investitsiya loyihalarini bajarish rejalashtirilgan.
Jumladan, bunda yangi qurilish loyihalari- 18,5 milliard dollarni, modernizatsiya
va rekonstruksiya qilish, texnik va texnologik gayta jihozlash bo‘yicha loyihalar
esa taxminan 6 milliard dollarni tashkil qiladi. Dasturga Kkiritilishi
mo‘ljallanayotgan bu loyihalar avvalambor yoqilg‘i- energetika, kimyo, neft- gazni
gayta ishlash, metallurgiya tarmoglariga, engil va to‘gimachilik sanoati, qurilish
materiallari sanoati, mashinasozlik va boshqga sohalarga tegishlidir [3].

Hozirgi kunga kelib "GM-Uzbekistan” YOAJ  zavodi ishlab chigargan
avtomobillar soni gariyb 2 minga etkazildi.

Respublika avtomobillar uchun butlovchi gismlar ishlab chigarishni
mahalliylashtirish dasturini amalga oshirish magsadida o‘nlab go‘shma korxonalar
tashkil etildi. Bunday go‘shma korxonalar Andijon, Namangan, Farg‘ona va
boshqga viloyatlarda tashkil gilindi. Bular Janubiy Koreyalik sheriklar ishtirokida
tashkil etilgan zavodlar:

“UzKoramKo” - oldi va ora bamperlar, asbob panellari, Neksiya uchun
zarba kuchini yutuvchi qurilmalar, ayrim plastmassa gismlari;

“O ‘zTong XongKo” - barcha avtomobillar uchun o ‘rindiglar;

«O ‘zDong YAngKoy» - eshiklar va ko ‘zovning qoplovchi gismlar (obshivka,
polik va h.k.);

“UzSem YUngKo” — benzobaklar, ko ‘zovning yirik panellari;
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“UzDongjuKo’- barcha turdagi avtomobil lok-bo ‘yoglari, germetik
materiallar va h.k.;

“UzDongVonKo - barcha turdagi glushitellar va zarbaga garshi eshiklarga
go ‘yiladigan balkalar;

“UzKojeKo” — barcha turdagi elektr simlari.

Bu korxonalarning beshtasi Andijon, “Uz DongVonKo” Asaka,
“UzKojeKo” esa Xonobod shaharlarida joylashgan.

“Uz SeaMyung” korxonasining o°‘zgaruvchanlik xususiyatini o‘rganish
(payvandlash sexi misolida), avtomobilsozlik korxonasining o0°‘zgaruvchanlik
(runxoTtexHosorus)  Xususiyatlarini - o‘rganish, qulayliklari, imkoniyatlarini
baxolash, moddiy-texnika bazasini o‘rganish bosh magsad xisoblanadi.

“Uz SeaMyung” korxonasi tashkil etilganidan buyon o‘zining o‘zgaruvchan
texnologiyalari, robotatexnologiyalari sababli zamon talablariga mos avtomobillar
ishlab chigarishda o°z xissasini qo‘shib kelmogda.

Ushbu bitiruv malakaviy ishida go‘shma korxonaning ichki imkoniyatlari
chuqur o‘rganish ko‘zda tutilgan.

“Uz SeaMyung” korxonasidagi barcha jixozlari, zamonaviy texnologiyalari
Janubiy Koreyadan keltirilgan. Payvandlash uskunalari Hyosung, ABB, ABP
korparatsiyalari ~ tomonidan ishlab  chiqgarilgan.  Ularning  qulaylikllari
o°zgaruvchanlik xususiyatga egaligi, maxsulot sifatini yugori darajada ekanligida.
Robotatexnologiya, jiglar, payvandlash va moslamalari.

Tekshirishning magsadi va vazifasi

Robotatexnologiyaning qulayliklari va avtomobilsozlikdagi orni.
1. Payvandlash ishlarini bajaruvchi robotlar xagida tushuncha.

2. Payvandlash ishlarini zamonaviy metodlarini ko‘rib chigish.

“Uz  SeaMyung” korxonasidagi  barcha payvandlash jixozlarini
xususiyatlarini o‘rganish, jixozlar xarakteristikalarini taxlil qilish, xulosa va

takliflash ishlab chigish. Korxonaning umumiy ma‘lumotlarini to‘plash.



3. ADABIYOTLAR SHARXI

Ushbu bitiruv malakaviy ishini yozishda Prezidentimiz I.A.Karimovning
asarlari to‘plamlaridan, o‘zbek va rus olimlarining ilmiy adabiyotlaridan, gazeta va
jurnallardan hamda internet ma‘lumotlaridan keng foydalandim. Avtomobillar
detallari va ularni ishlab chigaruvchi texnologik jihozlarga texnik xizmat ko ‘rsatish
va ta‘mirlash, ularning kundalik vazifalarini o‘z vaqtida bajarilishi ularning ishlash
davrini uzaytirilishini va uning ishonchliligini oshishini ta‘minlaydi. Buning uchun
yugori sifat bilan ishlaydigan ta‘mirlovchi va gayta tayyorlovchi korxonalar,
shohobchalar va avtoservislar ichida avtomobillar gismlarini tayyorlaydigan
bo‘limlar barpo etish lozim.

1.Prezdentimiz Islom Karimovning “Jaxon moliyaviy-iqtisodiy ingirozi,
O‘zbekiston sharoitida uni bartaraf etishning yo‘llari va choralari” nomli kitobida
shunday deydi:mamlakatimizda bargaror samarali igtisodiyotni shaklantirish borasida
amalga oshirib kelinyotgan isloxatlar bugungi kunda o‘zining natijalarini hamayon
etmoqgda. Jumladan, gisga vaqt ichida igtisodiyotida chuqur tarkibiy o°zgarishlarni
amalga oshirish, axoli daromadlarinining o‘sishini taminlash, samarali tashgi savdo
biznes va hususiy tadbirkorlik sohasini bargaror rivojlantirish, bank-moliya tizimi
faoliyatini  mustaxkamlashda axamyatli yutuglar qo‘lga Kkiritilishi hagida aytib
o‘tilgan.[1].

2. O‘zbekiston Respublikasi Prezidenti I.Karimovning 2015 yil 14 apreldagi
"Keksalarni e‘zozlash yili" Davlat dasturiga muvofig hamda 100 yoshga to‘lgan
va undan oshgan shaxslarga munosib e‘tibor qaratish, shuningdek, pensionerlar,
1941-1945 vyillardagi urush va mehnat fronti faxriylarini manzilli ijtimoiy himoya
qgilish va moddiy qo‘llab-quvvatlashni kuchaytirish magsadida ko‘rilayotgan chora
tadbirlari to‘g‘risida ma‘ruzasi [2].

3. O‘zbekiston Prezidenti Islom Karimovning mamlakatimizni 2014 yilda
1jtimoiy-iqtisodiy rivojlantirish yakunlari va 2015 yilga mo‘ljallangan iqtisodiy

dasturning eng muhim ustuvor yo‘nalishlariga bag‘ishlangan Vazirlar

10



mahkamasining majlisidagi ma‘ruzasida respublikamizda transport tarmog‘i
rivojlanishi va kelgusidagi loyixalar to‘g*‘risida[3].

4. “Uz-SeaMyung Co” AlJ ishlab chigarishni mahalliylashtirishda muhim
ahamiyatga ega. “Uz-SeaMyung Co” zavodida tayyorlangan yoqilg‘i boklari,
payvandlanuvchi gismlar O‘zbekiston ichki bozori, Rossiya va MDH ning boshga
mamlakatlarida sotilayotgan Shevrolet modellarida qo‘llaniladi.

5. E. Fayzullayev “Transport vositalarining tuzilishi va nazaryasi darslikda
avtomobillarning konstruktsiyalari,mexanizmlari umumiy to‘zilishi ishlash prinsipi
xamda avtomobillarning madifikatsiyalanish sinfi xagida keng yoritilgan.

6. SH. U. Yo‘ldoshevning “Mashinalarning ishonchliyligi va tamirlash
asoslari“ nomli darsligida O°‘zbekiston sharoitida foydalaniladdigan avtomobil,
traktor va gishlog xo‘jalik mashinalarining ishonchliylik asoslari, ishonch liylik
ko‘rsatkichlari, mashinalarning ishdan chigish sabablari, isdan chiggan
mashinalarning tamirlash asoslari, tamirlash ishlab chiqrish jarayoni, yeyilish
ogibatlari, yeyilishga garshi kurash choralari, yeyilgan detallarni tiklash usullari,
moxiyati, go‘llanish soxalari, mashinalarni tamirlash va detallarni tiklashning
texnik-igtisodiy ko‘rsatkichlari yoritilgan.

7. Xamraqulov O., Xamraqulov X. larning “Avtomobil detallarini gayta
tiklash qobilyatini qayta tiklash” nomli o‘quv go‘llanmasida avtomobillarning
detallarining ishdan chigish sabablari, ish qobilyatini yo‘qotgan detallarni ttiklash

usullari, rejim va texnalogik ko‘rsatkichlariva boshqalar keng gamrovda yoritilgan.

8. SH. U. Yo‘ldoshevning “Mashinalarning ishonchliyligi va tamirlash asoslari*

nomli darsligida O<zbekiston sharoitida foydalaniladdigan avtomobil, traktor va

gishlog xo‘jalik mashinalarining ishonchliylik asoslari, ishonch liylik ko‘rsatkichlari,

mashinalarning ishdan chiqish sabablari, isdan chiggan mashinalarning tamirlash

asoslari, tamirlash ishlab chigrish jarayoni, yeyilish ogibatlari, yeyilishga garshi
kurash choralari, yeyilgan detallarni tiklash usullari, moxiyati, go‘llanish soxalari,
mashinalarni tamirlash va detallarni tiklashning texnik-igtisodiy ko‘rsatkichlari

yoritilgan.
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9. Xamraqulov O., Xamraqulov X. larning “avtomobil detallarini gayta tiklash
qobilyatini qayta tiklash” nomli o‘quv qo‘llanmasida avtomobillarning detallarining
ishdan chigish sabablari, ish gobilyatini yo‘qotgan detallarni ttiklash usullari, rejim
va texnalogik ko‘rsatkichlari va boshqgalar keng gamrovda yoritilgan.

10. Xamroqulov O., Magdiev SH. “Avtomobillarning texnik ekspluatasiyasi”
darsligida amaliy faoliyatidagi avtomobillar texnik ekspluatasiyasining holati,
ya‘ni avtomobillarga texnik xizmat ko‘rsatish va joriy ta‘mirlash, texnologiyasi,
hamda avtotransport korxonalarda ishlab chigarishda qo‘llaniladigan texnologik
jihozlar, harakatdagi tarkibga moddiy texnik ta‘minotni tashkil gilish va resurslarni
tejash usullari, avtomobil transportini turli ekstrimal tabiiy-igqlim va yo°l
sharoitlaridagi, asosiy ishlab chigarish bazalaridan ajralgan holdagi, hamda
mahsuslashtirilgan ~ harakatdagi  tarkibning  ekspluatasiyasi,  avtomobil
transportining atrof muhitga zararli ta‘sirining yo‘nalishlari va ularni kamaytirish
yo‘llari keltirilgan.

11. Asatov E.A., Tojiboev A.A. “Ishonchlilik nazariyasi va diagnostika
asoslari” o‘quv go‘llanmasida transport vositalarining texnik holati, ishlash
qobiliyati, gismi va birikmalarning har xil omillar ta‘sirida eskirishi, eyilishi
hagida tushuncha paytida ularga sarflanadigan ehtiyot gismlar uchun me‘yorlar
keltirilgan.

12. Mavlonov B.M va boshqalar “Avtomobil va dvigatellarni ta‘mirlash”.
Ushbu darslikda avtomobil va dvigatellarni ta‘mirlash fanining namunaviy dasturi
asosida yozilgan bo‘lib, unda avtomobillarning ta‘mirlash asoslari, avtomobillarni
tubdan ta‘mirlash texnologiyasi, detallarni quyma korpus detallarni ta‘mirlash
usullari, ularni tasnifi va mazmuni, ta‘mirlash samaradorligini oshirish hamda
jarayonlarni ihtisoslashtirish masalalari bayon etilgan.

13. Xamraqulov O., Xamraqulov X., “Avtomobil detallari ishlash gobiliyatini
gayta tiklash” o‘quv qo‘llanmasida avtomobillarni to‘liq ta‘mirlash jarayonida
defektoskopiya asosida ajratilgan, ta‘mirlanish kerak bo‘lgan detallarni ishlash
gobiliyatini tiklash uslublari va texnologiyalari hamda go‘llaniladigan jihozlar va

materiallar bo‘yicha ma‘lumotlar mujassamlangan.
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14. Gurin F.V., Klenikov V.D., Reyn V.V., “Avtomobilsozlik texnologiyasi”.
Zavodlarda avtomobil ishlab chigarish texnologiyasi asoslari va ularni qo‘llash va
takomollashtirish yo‘llari berilgan.

15. G‘.Yo.Yormatov, O.R.Yuldashev, A.L.Hamrayev ‘“Hayot faoliyati
xavfsizligi“ darsligida ob-havo sharoiti va inson faoliyati, ishlab chigarish
mubhitining ob-havo sharoiti, sanoat korxonalarida shamollatish qurilmalariga
go‘yiladigan asosiy talablar, changlangan havoni tozalash qurilmalari, shovgindan
saglanish, texnika vositalarida xavf-xatarlar va ulardan muhofazalanish, elektr
xavfsizligi, mehnatni muxofaza qilish gonunlari va tashkiliy asoslari va yong‘inni
oldini olishga garatilgan chora-tadbirlari to‘risida kerakli ma‘lumotlar berilgan.

16. Yu.Qirg‘izboyev, Z.Inog‘omova, T.Rixsiboyev “Texnik chizmachilik
kursi” darsligida chizmalar hagida umumiy ma‘lumotlar, chiziq turlari,
shriftlarning yozilish tartiboti, masshtablar, chizmalarga qirgim berish usullari,
burchak shtamplarining ko‘rinishi, chizmalarga o‘lchamlar qo‘yish usullari va shu
kabi ma‘lumotlar berilgan.

17. Yo‘ldoshev SH.U. “Mashinalar ishonchliligi va ularni ta‘mirlash asolari”.
Darslikda mashinalar detallarining eyilishi asoslari to‘g‘risida fikr yuritilib
mashinalar ishonchliligi va ta‘mirlash jarayonlari bayon etilgan.

Maskur BMIbitiruv  makakaviy ishni gismlarini yoritishda o‘quv
adabiyotlardan tashgari internet ma‘lumotlaridan xam keng foydalanildi.

http://www.maha.ru, www.ziyonet.uz, www.uzex.uz, www.lex.uz
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4. ASOSIY QISM

Avtomobillarning yonilg‘i boklarini tayyorlashda bosim bilan ishlash,
payvandlash ishlari asosiy jarayonlar xisoblanadi. Yonilg‘i boklarini shtamlash
jarayonida katta kuch bilan ishlovchi presslardan foydalaniladi.

“UzSeaMyung CO” AJ qo‘shma korxonasi “GM-Uzbekistan” OAJ
avtomobillari uchun yonilg‘i boklarini va butlovchi gismlar ishlab chigarishga
moslashgan. Oliy sifatli maxsulotlari uchun 2011 yil 17 iyul ISO/TS 16949-2009

standarti sertifikatini oldi(1-rasm).

Certificate of Registration

bt cariie e Pt bmas pueded

CISC JV "Uz-SeoMyung Co
5. S5 sbeet Anayen city, 170106, Usbetintan

" RCOPraon of P Urpanaanor § Dusety Maragerred Spweet afuch Corvgeens e
: ISOITS 16849:2009
-

T e o el (eeied By Tid (erlhl ene 4 Sefrmd beiee

Mant of Large Stampod Panels and Fuel Tanks for the

o B Induatry (Exciudes Product Design under Clavse 7.3)

1-rasm. “UzSeaMyung CO” qo‘shma korxonasining olgan standart
sertifikati
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4.
S.
6.
7.
8.

Ombor
OmborGSM
Kompressor
Transformator

Gradirna

9. Asosiy ofis

10
11
12

13.

14

15.
16.
17.

. Konteyner maydoni
. Oshxona

. Sifat nazorat joyi
Presslash sexi Ne2
Transformator
Kompressor

Ofis

Ta‘mirlashbo‘limi

3 648 kv.m.
360 kv.m.
63 kv.m.
140 kv.m.
80 kv.m.
703 kv.m.
1125kv.m.
504 kv.m.
30 kv.m.
864 kv.m.
36 kv.m.
42 kv.m.
75 kv.m.
216 kv.m.

4-rasm. Yonilg‘i bakini yig‘uv sexi sxemasi.
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5-rasm. Payvandlash sexi sxemasi.

Sanoat robotlari ish joyiga o‘rnatilish usuliga karab polga o‘rnatiladigan,
shipga osiladigan va ichkari joylanadigan, ko‘chish imkoniyatiga karab esa, bir
joyda ishlaydigan va ko‘chma bo‘ladi.

Sanoat robotlari manipulyatorning yuritmasiga va ko‘chish qurilmasining
turiga karab elektromexanik, gidravlik, pnevmatik va aralash yuritmali bo‘ladi.

Sanoat robotlari yuk ko‘tarish kuchiga garab, o‘ta yengil (1 kg gacha), yengil
(1—10 kg), o‘rtacha (10—200 kg), ogir (200—21000 kg) va o‘ta ogir (1000 kg dan
ogir) robotlarga bo‘linadi.

Sanoat robotlari manipulyatorning yuritmasiga va ko‘chish qurilmasining turiga
karab elektromexanik, gidravlik, pnevmatik va aralash yuritmali bo‘ladi.

Sanoat robotlari yuk ko‘tarish kuchiga garab, o‘ta yengil (1 kg gacha), yengil
(1—10 kg), o‘rtacha (10—200 kg), ogir (200—1000 kg) va o‘ta ogir (1000 kg dan
ogir) robotlarga bo‘linadi.
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6-rasm. Aralash koordinatalar sistemasili «Kontur-002» modelli sanoat
roboti:

1 — asos; 2 — burish qurilmasi; 3 — yelka; 4 — gidrotsilindr; 5 — yelkaoldi
bilak; 6 —kaft; 7 — ish organi; 8 —, prujinalar; 9 — gidrosilindr.

6-rasmda ko‘p zvenoli qo‘l bilan jihozlangan «Kontur-002» modelli statsionar
sanoat roboti ko‘rsatilgan. Bu robot aralash koordinatalar sistemasi qo‘llanilgan
robotlar turku-miga kiradi. Bunday robotlar MDH da («Koler», «Kontur-002» va
b.), Italiyada («<SPRAYING ROBOT», «PAINTER»), SHvetsiyada («<ASEA IRB-
6», «COAT-A-MATIC» va b.), Germaniyada (IR-5E, IR-30E va b.) va boshga
davlatlarda chiqariladi. Modul tarzida to‘zilgan sanoat robotlari avtomatlashtirilgan
texnologik uskunalarning rivojlanishidagi kabi turli manipulyatorlarni, axborot va
boshgaruvchi sistemalarni modullar asosida yaratish printsipi katta axamiyatga
ega.

“UzSeaMyung” AJ korxonasida yangi modelga tayyorgalik juda arzon va
gisga vaqt ichida amalga oshiriladi. Chunki qo‘shma korxonaning barcha

texnologiyalari xatto shtamplash preslari xam o‘zgaruvchanlik xususiyatlariga ega.
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Yugorida keltirilgan murakkab operatsiyalarni bajarishga mo‘ljallangan
robotlar korxonaning asosiy jixozlari xisoblanadi. Yangi modelni ishlab chigarish
jarayonida tayyorgarlik uchun gilinadigan sarf-xarajatlar jixozlar tannarxini atiga

1% ni tashkil etadi. Bu jarayonning uzluksiz, xech bir qiyinchiliklarsiz yangi

modelga moslashtirishga imkon beradi(7,8-rasmlar).

8-rasm. O¢zgaruvchanlik xususiyatiga ega bo‘lgan ABB robotlari
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5. TEXNOLOGIK QISMI.

“UzSeaMyung CO” AJ qo‘shma korxonasida yangi modelga tayyorgalik
juda arzon va gisga vaqt ichida amalga oshiriladi. Chunki go‘shma korxonaning
barcha texnologiyalari xatto shtamplash preslari va payvandlashda xam
o°zgaruvchanlik xususiyatlariga ega (7-8-rasmlar).

Payvandlash sexlaridagi xar bir payvandlash postlari mustaqil ravishda
zaruriy jixozlar bilan jixozlangan. Payvandlash postlaridagi robotlar ikki turga
bo‘linadi:

1-Nugtali payvandlash robotlari;

2-Chokli payvandlash robotlari.

1- Nugtali payvandlash kontaktli payvandlashning bir usuli bo‘lib, bunda
detallar chegaralangan alohida tegish joylari bo‘yicha (nuqgtalar gatori bo‘yicha)
payvandlanadi. Nugtali payvandlashda detallar ustma-ust yig‘ilib, elektr toki
manbayi (masalan, payvandlash transformatori) ulangan elektrodlar yordamida F
pay kuchi bilan sigiladi. gisqga muddati payvandlash toki Ipayo‘tganda detallar
ularning o°zaro erish zonasi paydo bo‘lguncha giziydi. Bu zona o‘zak (yadro) deb
ataladi. Payvandlash joyi (zonasi) giziganda detallarning bir-biriga tegish joyida
(o‘zak atrofida) metall plastik deformatsiyalanadi. Bu joyda zichlovchi belbog*
hosil bo‘lib, u suyug metallni chaygalib to‘kilishdan va atrof havosidan
ishonchli tarzda himoyalaydi. Shu bois payvandlash joyini maxsus himoyalash
talab qilinmaydi. Tok o‘zib go‘yilgandan so‘ng, o‘zakning erigan metali tez
kristallanadi va biriktirilayotgan detallar orasida metall bog‘lanishlar vujudga
keladi. Shunday qilib, nuqgtali payvandlashda detallarning birikishi metallning
erishi bilan sodir bo‘ladi. Nugtali payvandlashda detallar 50 Hz sanoat chastotali
0°‘zgaruvchan tok impulslari bilan, shuningdek o‘zgarmas yoki unipolyar tok
impulslari bilan gizdiriladi. Nugtali payvandlashda payvand chok to‘rt bosgichda
hosil bo‘ladi.

Birinchi bosqich tayyorgarlik  (sigish) bosgichida payvandlanadigan
yuzalar muayyan kuch ta‘sirida bir-biriga tegadi. Tegish joylaridagi
mikronotekisliklar deformatsiyalanadi va oksid pardalari yemiriladi. Tegish
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garshiliklari kamayadi va bargarorlashadi, birikma payvandlash tokini ulashga
tayyorlanadi.

Ikkinchi bosgich payvandlash toki ulangan paytdan boshlanib, quyma
0°zakning eriy boshlashi bilan nihoyasiga yetadi. Mazkur bosqgich vaqtida metall
qiziydi va birikish joyida kengayadi. Metall gizishi bilan plastik deformatsiyalar
ortadi, bu deformatsiyalar ta‘sirida metall tirgishga siqib chigariladi va belbog*
hosil bo‘lib, u o‘zakni zichlaydi.

Uchinchi bosqgich erigan zona paydo bo‘lishidan va uning quyma
0°‘zakning nominal diametrigacha kattalashishidan boshlanadi. Bu bosgichda oksid
pardalari bo‘linib va yemirilib, o0°zakning erigan metalida aralashadi. Elektr-
dinamik kuchlarning ta‘sir ko‘rsatishi ushbu jarayonga yordam beradi va suyuq
metall jadal aralashishiga hamda turli xil metallarni payvandlashda o°‘zakning
tarkibi tekislanishiga olib keladi. Bunday aralashishida oksid pardalar va
iflosliklarning erimaydigan zarralari erigan metall chetida to‘planadi.

To‘rtinchi bosgich tok o‘zib go‘yilgan paytdan boshlanadi. Ushbu bosgich
vaqtida metall soviydi va kristallanadi hamda payvandlash joyi cho‘kichlanadi.

2- Chokli payvandlash bir-birini berkitib turuvchi nugtalar gatorini hosil
qgilish yo‘li bilan zich birikma (chok) olish usulidir. Bunda aylanuvchi disksimon
elektrodlar — roliklar yordamida tok keltiriladi va detallar siljitiladi. Nugtali
payvandlashda bo‘lgani kabi detallar ustma-ust yig“iladi va payvandlash tokining
gisqa muddatli impulslari bilan gizdiriladi. Nugtalarning bir-birini berkitib
turishiga tok impulslari o‘rtasidagi to‘xtam (pauza)ni va roliklarning aylanish
tezligini tegishlicha tanlash orgali erishiladi. Chokli payvandlashning uzlukli,
uzluksiz va gadam-bagadam turlari bo‘ladi. Roliklar yordamida uzluksiz
payvandlashda payvandlanayotgan detallar o‘zgarmas tezlikda uzluksiz
harakatlanadi. Bunda payvandlash toki uzluksiz ulangan bo‘ladi. Roliklar
yordamida uzlukli payvandlashda gisqa muddatli tok impulslari (t,) to‘xtamlar (tr)
navbatlashib keladi va detallar uzluksiz harakatlanadi. Roliklar yordamida gqadam-
bagadam payvandlashda payvandlash toki ulangan paytda roliklar vaqgtincha

to‘xtaydi — detallar harakatlanmaydi, bu esa roliklarning yeyilishini, qoldiq
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zo‘rigishlarni va darzlar hamda kavaklar paydo bo‘lishiga moyillikni kamaytirish
imkonini yaratadi. Chokli payvandlashda detall ar ko‘pincha ustma-ust yig‘iladi
va payvandlanadi. Ammo ayrim hollarda chokli uchma-uch payvandlashdan ham
foydalaniladi, bu hol birikmalarning siklik mustahkamligi yuqoriroq bo‘lishini
ta‘minlaydi. Bunda payvandlanayotgan detallar to‘laroq erishi uchun folgadan
yasalgan ustqo‘ymalardan foydalaniladi.

Nugtali payvandlash postlarida payvandlash jixozlari va payvandlash
moslamalari mavjud. Payvandlash jixozlari deb payvandlash ishlarini amalga
oshiruvchi maxsus robotlar (8-rasm), payvandlash moslamalari esa payvandlash
ishlarini bajarishda yordam beruvchi qo‘shimcha uskunalar tirgaklar (jiglar).
Tirgaklar doimiy, olinuvchan, ochiluvchan, gayriluvchan va buriluvchan bo‘ladi.
Doimiy tirgaklar eng ko‘p targalgan bo‘lib, ishlov berilgan tekis yuza, ustun,
burchakliklar, ko‘rinishida namoyon bo‘ladi.

Tirgaklar moslama asosiga payvandlanadi yoki shtiftlar bilan burib
gotiriladi. Olinuvchan hamda doimiy tirgaklar detalni moslama erkin o‘rnatish
yoki payvand uzelini giyinlashtiradigan hollarda qo‘llaniladi. Ochiluvchan,
gayriluvchan, buriluvchan tirgaklarni olinuvchan tirgaklarga nisbatan ishlatilishi
oson va qulay hisoblanadi. SHuning uchun yuqoridagi holda bu tirgaklarni go‘llash
magsadga muvofigroq (9-rasm).

e oO‘rnatilayotgan bazaga nisbatan, detallarni siljimaydigan gilib mahkamlash
uchun bosish kuchini to‘g‘ri yo“naltirishi;

e yig‘ish va payvandlashning butun jarayonida detallarning mustahkam, bikr
o‘rnatilishi;

e harakatning tezkorligi;

e detallarni moslamaga qulay o‘rnatish imkoniyati, payvandlashning qulayligi
hamda payvandlashdan keyin buyumni moslamadan olish imkoniyati;

e ularni harakatga Kkeltirish uchun (go‘l moslamalariga) bora olishning
qulayligi;

e ishdagi havfsizlik.
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9-rasm. Payvandlash postlaridagi tirgaklar (jiglar).

Chokli payvandlash postlarida xam payvandlash jixozlari va payvandlash
moslamalari mavjud. Payvandlash jixozlari deb payvandlash ishlarini amalga
oshiruvchi maxsus robotlar (7,8-rasmlar), payvandlash moslamalari esa
payvandlash ishlarini bajarishda yordam beruvchi go‘shimcha uskunalar tirgaklar

(9-rasm).

10-rasm. Payvandlash postlaridagi tirgaklar (jiglar).
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NUQTALI PAYVANDLASH.
Misol tarigasida ikki xil galinlikdagi po‘lat listlarni olamiz 1-jadval:
1) Poc‘lat list galinligi: 0,8 mm;
2) Po‘lat list galinligi: 1,0 mm.
“OBARA” kompaniyasining “WELTEC SC 771 V” nugqtali payvandlash

jixozi(11-rasm) xar xil galinlikdagi polat listlarni payvandlashga moslashgan

bo‘lib uning maksimal kuchlanishi 150 kWa ni tashkil etadi.

11-rasm. “WELTEC SC 771 V” pavandlash jixozi nazorat paneli.
Nazorat paneli ko‘rsatkichlarini o°zgartirish yo‘li bilan, metal galinligiga mos
ravishda tok ko‘rsatkichlari va xavoning bosimi belgilab olinadi. Natijada xar
ganday galinlikdagi po‘lat listlarni payvandlash imkonini beradi.
“WELTEC SC 771 V” nugqtali payvandlash jixozining ISO/TS-16949 standartiga

asosan o‘zgaruvchanligi xususiyati ko‘rsatkichlari. 1-jadval

Ne | Po‘lat list galinligi; | Tok kuchlanishi migdori; kWa, Xavo bosimi; MPa
mm,

1 ]1,0 14,5 0,6

2 10,9 14 0,5

3 /08 13,5 0,4

4 10,7 13 0,35

5 10,6 12.8 0,3

6 |05 12 0,28
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Jixozning tok kuchlanishi, xavoning bosimi kerakli darajada sozlanishi bilan
xar ganday qalikdagi listlarni payvandlash uchun moslashtirilishi (o‘zgartirishi)
mumkin.

“ABB” robotlarida xam o zgaruvchanllk xusu5|yatlar| mavjud(12-rasm).
12-rasm. ABB nugtali payvandlash roboti.

“ABB”  payvandlash robotlari  o‘zgaruvchanligi eng zamonaviy
texnologiyalarga asoslangan. Ushbu robot asosan 4-gismdan tashkil topgan:
1-payvandlash jixozi;

2-payvandlash uskunasi;

3-bosh kompyuter;

4-payvandlash uchlarini o‘tkirlash moslamasi.
1-Payvandlash jixozi yangi model uchun o°zgartirilayotganda deyarli o‘zgarmaydi.
2-payvandlash uskunasi yangi turdagi detalni shakliga garab o‘zgartiriladi, bunday

ishlarda kam xarajat va qisga vaqt sarfiga erishish mumkin(13-rasm).

13-rasm. ABB robotlnlng ayvandlash uskunasi.
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3-bosh kompyuterga detalni payvandlashning xar bir gadami belgilangan
dastur Kkiritiladi. Bu dastur detalni loyixalash davrida moslashuvchanlik
imkoniyatlaridan kelib chiqgib to‘ziladi. Ayni vaqtda “Uz-SeaMyung CO” qo‘shma
korxonasining mutaxasislari tomonidan mustaqgil tarzda standartga asosan
to‘zilmoqda. Ishlab chigarishni asosiy gonuni kam xarajat qilib, yuqori sifatli
maxsulot olish. Ushbu jixozni o‘zgaruvchanligi shundaki yangi elektron dastur
to‘zish bilan uning xarakatlanish yo‘nalishi butunlay o‘zgarishi mumkin, buning
uchun yangi to‘zilgan dasturni pleshka yordamida kompyuter xotirasiga Kiritish

kifoya(14-rasm).
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14-rasm. ABB robotini go‘l bilan boshgarish moslamasi.

Yugorida ko‘rsatilgan qo‘l bilan boshgarish moslamasi orgali bosh
kompyuterni dasturini pult orgali go‘lda xam to‘zish mumkin. Buning uchun juda
gisqa vaqt davomida robotning xar bir xarakati xotiraga saglab(caxpanuts)
boriladi. Yoki o‘sha moslama orgali dastur kompyuterga kiritiladi, natijada bosh
kompyuter yangi dasturni yodlab muammo va xatoliklarsiz yangi rejimlarga
0‘zgaradi.

4-payvandlash uchlarini o‘tkirlash moslamasi bosh kompyuter dasturida
belgilab qo‘yilgan vaqtlarda nugtali payvandlash uchlarini o‘tkirlab turadi(15-
rasm).

Misdan quyish yo‘li bilan tayyorlangan payvandlash uchlari doimiy tarzda
o‘tkirlab turilishi kerak aks xolda payvandlash sifati pasayib payvand diametrlari
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nostandart o‘lchamlarga o‘zgarib ketadi bu ega maxsulot sifatiga salbiy ta‘sir

qilishi mumkin.

15-rasm. ABB robotining payvand uchini o‘tkirlash moslamasi.

Bu moslamaning sifat darajasini oshirishda

axamiyati juda katta. Uning

yordamida quyish asosida tayyorlangan payvand uchlarini vaqti vaqti bilan

o‘tkirlab standart talablari darjasida ishlashi uchun zamin yaratadi. Pirovard natija

sifatli maxsulot olinadi.

“ABB” nuqtali payvandlash robotining ISO/TS-16949 standartiga asosan

o‘zgaruvchanligi xususiyati ko‘rsatkichlari. 2-jadval

Ne | Po‘lat list qalinligi; | Tok kuchlanishi migdori; kWa, Xavo bosimi; MPa
mm,

1 |10 14,5 0,6

2 109 14 0,5

3 /08 13,5 0,4

4 10,7 13 0,35
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Jixozning tok kuchlanishi, xavoning bosimi bosh kompyuter dasturida belgilab
qo‘yilgan bo‘ladi, kerakli darajada sozlanishi bilan xar ganday qalikdagi listlarni

payvandlash uchun moslashtirilishi (0°zgartirishi) mumkin(2-jadval).

CHOKLI PAYVANDLASH.
Chokli payvandlash ishlari rolikli payvandlash jixozlarida amalga oshiriladi.
Chokli payvandlash jixozlari quyidagi gismlarga bo‘linadi:
1-chokli payvandlash jixozi;
2- chokli payvandlash uskunasi;
1-Chokli payvandlashda ishlatiladigan jixozlar o0°‘zining ergonomik

ko‘rsatkichlari, o°zgaruvchanlik xususiyatlari bilan ajralib turadi(16-rasm).

Ny

HYOSUNG CORPORATION

16-rasm. “HYOSUNG CORPORATION?” chokli payvandlash jixozi.

Janubiy Koreyada ishlab chigarilgan chokli pavandlash jixozi payvandlash
ishlarida eng qulay va zamonaviy texnologiyalardan biridir. Uning ko‘rsatkichlari
jaxon standarti darajasida. 1ISO/TS-16949 standartiga javob bera oladi.

Chokli payvandlashda payvandlanishi kerak bo‘lgan yonilg‘i bokining aniq
o‘lchamlari kompyuter texnologiyasi yordamida dasturi tayyorlab olinadi.
Tayyorlab olingan dastur payvandlash jixozi kompyuteriga Kiritiladi, natijada bosh
kompyuterning o°‘zi ishni boshlashga tayyor xolatda bo‘ladi.
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Odatda yangi model uchun dastur konstruktor tomonidan ishlab chigarilar va
uni katta mablag‘lar evaziga Janubiy Koreya mutaxassislaridan olib kelinar edi.
Korxonaning ichki imkoniyati kengayishi va mahalliylashtirish dasturi sababli
bunday dasturlar korxonaning muhandislari tomonidan tayyorlanmoqda.

Kompyuter uchun tayyorlangan dastur maxsus USB moslamasi orqali
komyuterga yuklanadi yoki payvandlash jarayonining xar bir xarakati saglab

(caxpanuTs) boriladi. Dastur kompyuter panelida sozlamani tasdiglaydi(17-rasm).

17-rasm. Dastur paneli.

Uning yana bir qulayligi bir vaqtning o‘zida bir necha xil modelni dasturga
kiritish mumkin bu esa jarayonning uzluksiz va sifatli borishini ta‘minlaydi.
Buning uchun ya‘ni yangi modelga o‘tish uchun dasturdagi modelni tanlash va
START tugmasini bosish kifoya(18-rasm).

18-rasm. Nazorat paneli.
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Natijada yangi rejimga o‘tadi va ishni davom ettiradi. Bu esa qisqa vaqt
ichida yangi model uchun moslashadi.

2-chokli payvandlash uskunasi xuddi nugtali payvandlash uskunasi kabi
almashtirish imkoniyatiga egadir. Buning uchun yangi model moslashtirilgan
uskunani o‘rnatish kifoya. Bu esa kam xarajatsiz o‘zgaruvchanlik xususiyatini

beradi( 19,20-rasmlar).

20-rasm. Nexia avtomobilinining yonilg‘i bokining payvand uskunasi.
Pyvandlash uskunalarini go‘llashdan asosiy magsad.
e o°‘rnatilayotgan bazaga nisbatan, detallarni siljimaydigan gilib mahkamlash
uchun bosish kuchini to‘g‘ri yo“naltirishi;
¢ yig‘ish va payvandlashning butun jarayonida detallarning mustahkam, bikr
o‘rnatilishi;

¢ harakatning tezkorligi.
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6. 1QTISODIY QISMI

“O’z SeMyung” korxonasida ishlab chigarish jarayonining o zgaruvchanlik
xususiyatlarini tahlil gilish (benzobak misolida)ni, iqgtisodiy jixatdan asoslash
orgali uni amaliyotga joriy etish mumkun. Iqtisodiy asoslashda xozirgi kundagi
bozordagi resurs narxlaridan foydalaniladi, ishlab chiqgariladigan mahsulotni
raqobot darajasi xisobga oliniadi, shunigdek  shu kundagi loyxa orqali
tayyorlangan mahsulatni narxi xisoblanib bozordagi narxga solishtiriladi, ishlab
chiqarish dasturini tuzishda raqobat daraja hisobga olinadi. loyxani amalga oshirish
uchun kerakli mablag’ni bank kredit foizi xisobga olinadi, uni bankga qaytarish
muddati talabdan oshib ketmasligi kerak. Bunday iqtisodiy asoslash quydagi
ketma-ketlikda amalga oshiriladi:
1. “O’z SeMyung” korxonasida ishlab chigarish jarayonining 0 zgaruvchanlik
xususiyatlarini tahlil gilish (benzobak misolida)ning dastlabki ma’lumotlari  1-
jadvalga to’ldiriladi.
2. “O’z SeMyung” korxonasida ishlab chiqgarish jarayonining 0 zgaruvchanlik
xususiyatlarini tahlil gilish (benzobak misolida)ning asosiy fondi xamda ishlab
chiqarish fondi hisoblab chiqiladi.
3 “O'z SeMyung” korxonasida ishlab chiqarish jarayonining 0 zgaruvchanlik
xususiyatlarini tahlil gilish (benzobak misolida)ning yillik ishlab chiqarish xajmi
va tayorlov narxi ( mahsulot birligiga ) hisoblanadi.
4 “O'z SeMyung” korxonasida ishlab chiqarish jarayonining 0 zgaruvchanlik
xususiyatlarini tahlil gilish (benzobak misolida)ning ishlab chiqarish dasturi
tuziladi. Undan olinadigon daromad tannarx, yalpi foyda, amartizatsiya va
samaralar hisoblanadi.
5 “O'z SeMyung” korxonasida ishlab chiqarish jarayonining 0 zgaruvchanlik
xususiyatlarini tahlil qilish (benzobak misolida)ning o’zini oqlash muddati
hisoblanadi.
6. Asosiy fondlardan foydalanish ko’rsatkichlari: fond qaytimi aylanma fondlarni

aylanishi soni, yillik mehnat unumdorligi, rentabelliklar xisoblanadi.

31



I Ishlab chiqarish jaroyonida qatnashadigon, dastgox, resurslar, ularni bozordagi

narxlari va sarf me’yorlari (1-jadval) hisoblanadi.

1-jadval
Ne | Ko’rsatkichlar nomi O’Ichov birligi Qiymati
1 | “O’z SeMyung” korxonasida ishlab | dona 1
chigarish  jarayonining 0°zgaruv-
chanlik xususiyatlarini tahlil qilish
(benzobak misolida) loyihasi
2 | 0'zgaruvchanlik Xususiyatlarini | m.so’m. 90200
tahlil gilish ni sinash stendi qiymati
3 | 0'zgaruvchanlik xususiyatlarini | dona/kun 1000
tahlil  qgilish sinash stendining
unimdorligi
4 | Ishchilar soni nafar 3
5 | Elektrodvigatel quvvati Kvt/soat 3
6 | Snundan ustalar soni nafar 1
7 | Smenana soni smena 2
8 | Yoqilg’l baki qopqog’l ehtiyot gqism | m.so’m/don 2500
9 | Ishchilar o’rtacha oyligi m.so’m. 800
10 | Yildagi ishchi kunlar soni Kun 305
11 | Ish davomiyligi saot 7

Il. “O’z SeMyung” korxonasida ishlab chigarish jarayonining 0 zgaruvchanlik
xususiyatlarini tahlil qilish (benzobak misolida)ning asosiy hamda ishlab chiqarish
fondi hisoblab chiqiladi.Shuningdek ish tashkil qilishdagi ishlab chiqarish fondini
hisoblash. (baxosi)

1) “O’z SeMyung” korxonasida ishlab chigarish jarayonining 0 zgaruvchanlik
xususiyatlarini  tahlil

Fi2s=90200m.so’m

qgilish (benzobak misolida) loyihaSining bahosi
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2) Asosiy fond uchun sarf Fz= 90200 m so’m
4) Aylanma fond kiymati ~ F,y = Fos 0,14=90200* 0,14=12628 m so’m
5) Ishlab chikarish “Fjeh” fondini topamiz.
Firch = Fast Fay =90200+12628=102828 m so’m
4) Ishlab chiqarish fondini tashkil gilish uchun ustama xarajat (kredit tulov foizi)
larini hisoblaymiz.
AFiien= Firen «K=102828%0,14=14395 m so’m
5) Ishni tashkil gilish va kredit to’lovini hisobga olgan holdagi jami kapital hajimni
topamiz.

K= Fijch + AFicn = 102828414395 =117223 mso’m
1l “O’z SeMyung” korxonasida ishlab chigarish jarayonining o'zgaruvchanlik
xususiyatlarini tahlil gilish (benzobak misolida)ning yillik ishlab chiqarish hajmi
va tayorlov narxi ( mahsulot birligiga ) hisoblanadi
a) yillik yoqilg’i baki sifatini oshirish jixozining hajmi:

> Q=dn* D; =1000*305=305000 don/yil
dna — 0°zgaruvchanlik xususiyatlarini tahlil gilish jixozining unumdorligi 1000
don/kun
D, -yillik ishchi kunlar 305 kun
N -smena soni 2 ta
Tsm -smenadagi ish davomiyligi 7 soat
Na -turli turdagi dastgohlar soni 1ta
IV “O’z SeMyung” korxonasida ishlab chiqarish jarayonining 0 zgaruvchanlik
xususiyatlarini tahlil gilish (benzobak misolida)ning ishlab chiqarilgan mahsulot
birligi narxi topiladi. Unda olinadigon daromad tannarx, yalpi foyda, amartizatsiya
va samaralar hisoblanadi.
Bunda “O’z SeMyung” korxonasida ishlab chiqarish jarayonining 0 zgaruvchanlik
xususiyatlarini tahlil qilish (benzobak misolida)ning hisoblaymiz. Xizmat birligini
tayyorlov narxi quydagi model bilan topiladi:
D; = m; +X3 + Xot+ Xat+ Xt Xs+ Xe+ Xet Xo,
M. xizmat birligiga mehnat sarfi.
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X1 1ijtimoiy ajratma sarfi.

X, material sarfi.

Xz elektro-energiya sarfi

X4 qurilmasni ishlatishga tayyorlash sarfi.

Xs amartizatsiya sarfi.

Xs davriy xarajatlar.

Xg yalpi foyda.

Xo  yo’l fondi va turli ajratmalar sarfi.

a) loyixadagi ishchi va ustalar ni sonini quydagicha aniqlaymiz.
Rsr=NiX Ri+ No+ Ro+...+ Ny Rp/ D) N2, Ng,Na...Np=
(3*1+4*1+5*1):3=3,5/raz

R1, R2...Rn — Raziryati mavjud odamlar;

2-jadval
Ishchilar
_ Razryadlar
Ne/Ne Mutaxasisligi | umumiy
soni 1 | 2 3 | 4 5

1 ishchi 3 1 1 1
1 Usta 1 1
jami 4 1 1 1 1

Boshgaruvchi 1

A) mp — yoqilg’l baki sifatini oshirish ishchisi (usta) uchun oylik maosh
xarajatlarini hisoblash My = Tum=Se-Ka2Q;
Bunda: Tym —yonilgi bakini shtamplash texnologiyasini yillish ish soati
Kd — rejani oshirib bajarishni hisobga oluvchi koeffitsenti 1.2
Tum = Dy« Ts« n* Np=305*7*2* 1=4270 soat
D, — ishchi kuchlar soni 305 kun
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Ts — smena davomiligi 7 soat;
N - smena soni 2 smena

N, - Ishda band bo’lganlar soni 1 nafar

St— (M/F)*K,= m x1.15 =5437 so’m/soat
169.2 .

Bunda

M — asosiy ishchisi oylik maoshi 800 ming so’m,;

F — oylik balans soati 169;

K1— tuman koeffitsienti 1.15;

M= Tum*St* Kd*> Q=4270 *5437*1,2/305000 =76 so’m/ don

B) [jtimoiy sug’urta ajratmasi
X1 =0,48«m;=0,48*76 =37 so’m/ don
V) “O'z SeMyung” korxonasida ishlab chigarish jarayonining o°zgaruvchanlik
xususiyatlarini tahlil gilish (benzobak misolida)ga extiyot gism hamda material
sarfi X, ni topamiz
Biz fagat yonilg’i bakini tayyorlashda tekshirish bosqichlari va ularning sifatini
oshirishning narxini hisoblaymiz, bu xarajat o’rtacha bir birlik uchun.
X2 =N1xTS;=1435*1=1435 so m/ don
TS 1 yaim fabrikat sarfi 1435 so'm/ don
N ; —ta’milanadigon stend 1 ta
G) Stenddagi energiya sarfi so’m/ don
I') Elektroenergiya sarfi X3= Hycrx K1*K2xOxI[xNA1xNA2/>Q ;
Hyct dasgox elektrodivigateli quvvati 3 kvt/ soat;
K1,K3 —vaqt va quvvat bo’yicha dvigateldan foydalanish koeffitsenti
Kl = K2=0.7
® —GQSHni yillik ishlash soati
O=JIp*Tc*n*Na =305*7*2*1=4270 soat
I11 — 1kvt elektroenergiya narxi 158,2 so’m/kvt

NA2, Na1 —dastgoxlar soni 1 ta
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X3=3*0,7*0,7*4270*158,2*1/305000 =3 so’m/ don

D “O'z SeMyung” korxonasida ishlab chiqarish jarayonining 0 zgaruvchanlik
xususiyatlarini tahlil gilish (benzobak misolida)ning ishlatishga tayyorlash sarfi:
X4=X41+my =15 +11 =26 so’m/ don

bunda:

Xa1 — “O’'z SeMyung” korxonasida ishlab chiqarish jarayonining 0 zgaruvchanlik
xususiyatlarini tahlil qilish (benzobak misolida) bu oylik maoshga nisbatan 30 foiz
ko’pdir ,demak 11 *1,3=15 so’m/ don

M, — sozlovchi ustani oylik maosh sarfi ;

m; = MxN,=76*0,15=11 so’m/ don

N2 — bir jixozga kerakli ustalar soni (0,1+0,2)

Biz 0,15 olamiz

E) X5 —amortizatsiya ajratmasini topamiz

Xs= K x0,07 /3.Q=117223000* 0,07/305000 =27s0’m/ don

K) davriy xarajatlar X¢ , va uning ulushi ne ni topamiz

N6=0,1+0,2.

N) foydani daromaddan ulushi

ns=0,2+0,4.

M) yo’l fondi va roqori tashkilotni ushlab turish uchun ajratma me’yori  19=0,035.
SHunday qilib “Spark” avtomobili yonilgi bakini shtamplash texnologiyasini bilan
tayyorlangan mahsulotni to’ligsiz tannarxi Xy ni topamiz

Xi=M+ X+ Xo+ X3+ X+ X5=76+37+1435+3 +26 +27 =1604 so’m/ don

Agar narxni ulushlarda ifodalasak:

Nxw=1 — (Me+ Mst+ Mo)=1 — (0,12+0,12+0,035)=0,771

D1=Xu/ Nxu =1604 /0,771=2080 so’m/ don

To’liqg tannarx Xm=X,+Xe+Xe=1604+208+73 =1831 m so’m

bunda:
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3-jadval

“O"z SeMyung” korxonasida ishlab chigarish jarayonining 0 zgaruvchanlik

xususiyatlarini tahlil gilish birligi narxi kalikulatsiyasi

Ne/Ne | Ko’rsatkichlar nomi SHartli belgi Qiymati , So’m
1 | Xomashyo sarfi X2 1435
) Asosiy ishchilarga oylik maosh m, 47

sarfi
3 | ljtimoiy ajratma sarfi X1 23
4 Jixozning ishlatishga tayyorlash X, 16
sarfi
5 | Amortizatsiya ajratmasi sarfi Xs 27
6 | Elektroenergiya sarfi X3 2
7 | Xo’jalik xarajatlari sarfi Xs 208
8 | Mahsulot tannarxi Xm 1831
9 | YAlpi foyda Xs 249
10 | Sof foyda X's 236
11 | Rentabellik R 13,6
12 | Mahsulotni tayyorlov narxi D1 2080
13 | Mahsulotni sotuv narxi D 2496
14 | Bozordagi baho Dy 2500

Xe=D1x 16=2080 *0,1=208 so’m/ don

X9=D1x 19=2080 *0,035=73 so’m/ don

Y Alpi foyda Xg teng

Xg=D1 — X;y=2080-1831=249 so’m / don

Xg'=Xgxj=249 *0,95=236 so’m / don

bundan j —soliq stavkasini xisobga oluvchi koeffitsient, 0,95

Rentabellik: R=(Xgx100)/Xn=( 249*100)/ 1831 =13,6
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n7= QQS ni xisobga oluvchi koeffitsent (1,2).
Sotuv narxi D=D;x17=2080%*1,2=2496 so’m/ don

V “O'z SeMyung” korxonasida ishlab chiqarish jarayonining 0 zgaruvchanlik

xususiyatlarini tahlil gilish dasturi hisoblanadi.

1) Ishlab chiqarishdan olinadigon yillik daromad
>'D1=D1x3>Q jp=2080*305000 *1=634400000 so’m/yil
bunda:

Jo — raqobat darajasini xisobga oluvchi koeffitsent (1-monopolistik xolat, 0,8 —

o’rtacha raqobat, 0,6 — bozorda murakkab xolat)

> Xi=XmxY Qjp=1831*305000 *1=558455000 so’m/yil

> Xg=Y D1 - Y Xn=634400000 -558455000=75945000 so’m/yil

> X'g=) XgXjser= 79945000 *0,95=72147000 so’m/yil

Bunda:

Jset — foydaga qo’yilgan soligni xisobga oluvchi koeffitsent (0,95).

Iqtisody samara yoki jixoz Dbilan topilgan ichki  imkoniyatdagi
mablag™> Xiim=> Xs5+> X's=8235000 + 72147000 = 80382000 so’m/yil bunda

Y X5=XsxY Qjp=27*305000 *1=8235000 so’m/yil

VI. “O’z SeMyung” korxonasida ishlab chiqarish jarayonining o zgaruvchanlik
xususiyatlarini tahlil gilish dasturini o’zini oglash muddati hisoblanad va asosiy

fondlardan foydalanish ko’rsatkichlarini topamiz.

1) Tox -yangi yoki jixozni 0’zini oglosh muddati , yil.

To=Y, For /> Xiim. = 117223 000 / 80382000 =1,46 vil

Asosiy ishlab chiqarish fondini mablag’ qaytarish koeffitsentini aniqlaymiz K+
K=>D1/Fp=634400000 /117223 000 =5,41 so’m/so’m , bunda

Fich = Fast Fay =90200+12628=102828 m so’m
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AFiien= Firen «K=102828%0,14=14395 m so’m

K= Fijch + AFien = 102828+14395 =117223 m so’m
Fob 01=12628/2=6314 m so’m

Aylanma mablag’larni aylanish darajasini topamiz, K,

Ko=>D1/Fobost=634400000 /6314 000 =100 aylanish

4 “O'z SeMyung” korxonasida ishlab chiqarish jarayonining 0 zgaruvchanlik

Xususiyatlarini tahlil gilish (benzobak misolida) bilan olingan samara
E=> Xiim.= 80382000

Mehnat unimdorligi

a) texnologik ishchilarga:

Piex=>.D1/Ri=634400000/3=211466 m.so m/odam, bunda

Rt —texnologik ishchilar soni (jixoz ishchilariga ustalar soni qo’shiladi)
b) Umumiy ishchilarga:

Pum=Y D1/Rum=634400000/4 =158600 m.so’m/odam ,bunda

Rum=Rt+ Rpe=3+1=4 odam., bunda

Ruo— kichik va boshqaruv xodimlari .

“O"z SeMyung” korxonasida ishlab chiqarish jarayonining 0 zgaruvchanlik
xususiyatlarini tahlil gilishni amalga oshirish uchun bankdan olingan kreditni

bankga qaytarish gafigi

Kredit summasit 117223000 kredit foizi:3,5 %,kredit berilgan sana 01. 06. 2015.
kreditni gaytarish sanasi 08.09. 2016

Foydalanilgan adabiyotlar

1.I.Abdukarimov, M.K.Pardaev, B.lkromov Korxonaning iktisodiy saloxiyati

taxlili. Toshkent, 2003 yil, 248 bet.

2..V.V.Semyonov Ekonomika predpriyati. Moskva. 2000 god, 250 stranitsa.
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4-jadval

“0O'z semyung” korxonasida ishlab chiqarish jarayonining 0 zgaruvchanlik

xususiyatlarini tahlil gilishning yillik asosiy texnik-igtisodiy ko’rsatkichlari

NoNe Ko’rsatkich turlari SHartli belgi | O’lchov birligi giymati

O zgaruvchanlik

1 | xususiyatlarini sinash Np dona 1
stendi
Asosiy ishlab chiqarish

2 Fas m.so’m 90200
fondi

3 | Aylanma fond hajmi Fay m.so’m 12628
Fond gqaytimi

5 4 Ks so’m/so’m 5,41
koeffitsenti
Aylanma mablag’larni

6 ] Ko Aylanish 100
aylanish koeffitsienti

7 | Texnik ishchilar soni Riex odam 3

8 | Umumiy ishchilar soni Ray odam 4

9 | Mehnat unumdorligi
- texnologik ishchilarga: Piex m.so’m/odam 211466
- umumiy ishchilarga Pay m.so’m/odam 158600

10 | Umumiy tannarx > Xm m.so’m 558455

11 | Nisobdagi daromad YDy m.so'm 634400

12 | Sof foyda > Pt m.so'm 72147

13 | Yillik samara E m.som 80382
Kapital mablag’ni o’zini )

14 Tog yil 1,46

oqlash muddati
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7. HAYOTIY FAOLIYATI XAVFSIZLIGI

O zbekiston Respublikasining 1996 - yil , 1-aprelda kuchga kirgan Mehnat
kodeksi ishlovchilar, ish beruvchilar va davlat manfaatlaridan kelib chigib mehnat
hagidagi gonunchilikni, adolatli va xavfsiz mehnat sharoitlarini, ishlovchilarning
mehnat huquglari va sog lig ini saglash tartiblarini belgilab bergan.

Mehnat kodeksining 30dan ziyod moddasi mehnat muxofazasi masalalariga
bag ishlangan.

L. Xavfsizlik bo ‘yicha umumiy talablari:

1. Nugtali, rolikli (kontaktli) elektr payvandlash ishlariga 18 yoshga
tulgan, tibbiy ko‘rikdan o‘tkan, maxsus tayyorgarlikdan o‘tgan (shogirdlik
stajirovkasi), mexnat muxofazasi bo‘yicha bilimlari sinovdan o‘tkan shaxslar
go‘yiladi. Bilimlarni kayta sinovdan o‘tkazish xar 12 oyda amalga oshiriladi.
Davriy ravishdagi tibbiy ko‘rikdan xar 12 oyda utkaziladi.

2. Ishga yangi gabul gilingan nugtali, rolikli elektr payvandlovchilar
(bundan buyon "payvandlovchi") bilan mexnat muxofazasi bo‘yicha Kirish
yuriknomasi va ish joyidagi dastlabki yuriknoma utkaziladi. Davriy ravishdagi
yuriknomalar xar 3 oyda 1 marotaba utkaziladi.

3. Faqgatgina ish beruvchi tomonidan topshirilgan, uni bajarish usullari
ma‘lum bulgan ishni bajarish kerak. Yangi boshqga ish topshirilganda uni xavfsiz

bajarish koidalarini tushintirib berishni talab kilish.

4, Ish paytida e‘tiborli bulish lozim, o°zini va boshqalarni fikrini
chalgitmaslik.
5. Dastgox va uskunalarning xarakatdagi kismlariga izolyasiya

kilinmagan tok o‘tkazuvchi kismlariga, tegmaslik.

6. Korxona xududida, uchastkada fakat belgilangan yulaklardan, yurish,
utish joylaridan yurish. Xarakatdagi transport vositalari, yuk kutarish mexanizmlari
boshqaruvchilari tomondan berilgan ogoxlantiruvchi signallarga e‘tibor berish.

7. Ko’tarib kuyilgan yuk ostida, tepada ishlovchilarni ostida turmaslik va

ostidan utmaslik.
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8. Elektr payvandlash postlari oldidan utayotganda, payvandlovchiga
yordam berayotganda elektr yoyiga ko‘zga ximoya ko‘zoynagi takmay karamaslik.
Aks xolda ko‘z jiddiy shikastlanishi mumkin.

Q. Kislorod ballonlari bilan muomila kilishda, ularning yonida bulganda,
ularga yog — moy tegishiga yul kuymaslik, moyli qo‘l, moyli qo‘lkop bilan
ballonni ushlamaslik. CHunki oz mikdorda bo‘lsa xamyog — moyning kislorod
bilan aralashmasi kuchli portlashga sabab bulishi mumkin.

10.Atsetilen payvandlash apparati, propan — butan gazli payvandlash ishlari
yakinida chekmaslik, ochi kolov bilan yakinlashmaslik, chunki bu xolat portlash va
yonginga olib keladi.

11.1sh beruvchi tomonidan topshirilmagan mashina va mexanizmlarni
yurgizmaslik va tuxtatmaslik (avariya xolatidan tashqari), extiyoj bo‘Imasa boshqga
uchastkalarga kirmaslik.

12.Elektr jixozlar va elekr taksimlovchi miit, jovonlarni ochmaslik, umumiy
yoritish uchirgichlari, elektr toki o‘tkazuvchi simlar, klemmalar va boshqga tok
o‘tkazuvchi kismlarga tegmaslik, ularga urnatilgan ximoya va tusiklarni olib
tashlamaslik.

13.Uchastkada, ish joyida xazillashmaslik, yugurmaslik, detal va xom ashyo
taxlangan joylarda utirmaslik, dam olmaslik, chunki extiyotsizlik natijasida detal
taxlamasi agdarilib, shikast etkazishi mumkin.

14.Payvandlash postlari oralariga kuyilgan tusiklarni olib tashlamaslik.

15.Payvandlash uskunalaridagi nosozliklarni o‘zicha bartaraf etishga urinmay
bevosita boshligiga etkazish.

16.Payvandlash postlari oldida oson alangalanuvchi, yonuvchi, portlovchi
moddalar bo‘Imasligiga e‘tibor berish.

17.Maxsus kiyim bosh 1 oyda kamida 2 marta, kirlanish darajasi yuqori
bo‘lsa xaftada 1 marta yuvish.

18.Payvandlovchiga ish paytida quyidagi xavfli va zararli ishlab chikarish
faktorlari ta‘sir kilishi mumkin:

18.1. Elektr toki ta‘siri;
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18.2. Payvandlashda sachraydigan metall uchqunlaridan tana a‘zolarini
kuyishi;

18.3. Detal va xom ashyolarning utkir girralaridan extiyotsizlik okibatida
jaroxat olish;

18.4. Extiyotsizlik okibatida qo‘l va barmoklarni payvandlash mashinasi
elektrodlari orasiga tushib kolib jaroxatlanishi;

18.5. Korxona va uchastkada xarakatlanuvchi transport vositalari;

18.6. Yozda issik va kishda sovuk xarorat;

18.7. Palletalarni uchastkaga olib kirish va olib chikishda extiyotsizlik
okibatida jaroxat olish;

18.8. Detallarni moslamalarga o‘rnatishda ulardagi xavoli kiskichlardan
jaroxatlanish;

18.9. Osma uskunalardan (tigonlardan) extiyotsizlik okibatida jaroxatlanish.

Payvandlovchilar quyidagi shaxsiy ximoya vositalari bilan ta‘minlanadi:

T/r Ximoya vositalari nomi Foydalanish muddati
O‘tga chidamli brezent
1 12 oy
kostyum
2 CHarm botinka 12 oy
Brezent qo‘lkop (yarim )
3 Ishga yaroksiz bulguncha
charm)
4 Ip qo‘lkop 1 kun
5 Ximoya ko‘zoynagi Ishga yaroksiz bulguncha
6 Brezent fartuk 3 oy
7 Engcha 3 oy
8 Uniforma 12 oy
9 Kishda issik kurtka 36y

19.  O°‘zingiz yoki xamkasbingiz bilan baxtsiz xodisa yuz bersa, bevosita

raxbarni ogoxlantirib tibbiy yordamga murojaat kilish.
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20. Yong‘inga garshi birlamchi ut uchirish vositalaridan foydalanishni
bilish.

I1. Ish boshlanishidan oldingi xavfsizlik talablari:

21. Maxsus ish kiyimi, oyok kiyimi va shaxsiy ximoya Vvositalarini
(qo‘lkop, ko‘zoynak va boshgalar) kiyib olish.

22, Ish joyini xavfsiz xolatga keltirish. Ishga xalakit beruvchi ortikcha
narsalarni yigishtirib olib tashlash. Pol xul, yog — moyli bo‘lsa kuruk kilib artish.

23. Payvandlash uskunasining sozligini, tok keluvchi simlarni ochik joyi
yukligini, uskunaning erga ulanishini ko‘zdan kechirish.

Eslatma: Extimolligi nuqtai nazaridan soz xoldagi kontaktli payvandlash
mashinasi ishlovchiga xech ganday xavf tug‘dirmaydi. CHunki payvandlash
mashinasi transformatorining ikkilamchi o‘ramidagi (ish bajarish zonasida)
kuchlanish 36 V dan oshmaydi. Lekin mashina transformatori kuchlanishi 127V,
220 V va 380 V bulgan tok manbalariga ulangan bo‘lib bu inson xayoti uchun
xavfli. Agar transformatorning birlamchi o‘ramidagi izolyasiya kobig‘i buzilsa
yugori kuchlanish ikkilamchi o‘ramga o‘tib ketib ishlovchiga shikast etkazishi
mumkin. SHuning uchun mashina korpusi erga ulangan bo‘lsa, bexos o‘tib ketgan
yugori kuchlanish ishlovchiga ta‘sir gilmay erga o‘tib ketadi.

24.  Xavo va sovutuvchi suv Kkeluvchi jumraklarni ochish, suvni
sistemadan bir me‘yorda utishini tekshirish.

25. Payvandlash mashinasi va moslamalarining  xarakatlanuvchi
Kismlarini moylanishini tekshirish.

26. Payvandlash mashinasi boshgarish mexanizmlarini, yurgizish
tugmalarini, pedalni yumshok ishlashini, pedalni kojuxi borligini tekshirish.

27. Xom ashyo va tayyor maxsulotlar uchun idish yoki joy tayyorlab
olish.

I11. Ish vaktidagi xavfsizlik talablari:
28. Payvandlash mashinasini bir necha marta ishsiz (xolostoy) ishlatib

kurish.
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29. Elektrodlarni tekshirish, agar elektrodlar yopishib kolayotganda bo‘lsa
bevosita raxbariga aytish.

30. O‘zini va atrofdagilarni payvand uchqunlaridan ximoya chorasini
kurish (ko‘zoynak takish, tusik kuyish va boshqgalar).

31. Payvandlash rejimini texnologiyada ko‘rsatilganday o‘rnatish.

32. Elektrodlarni charxlash va yangilash ishlari fakatgina xavo va suv
jumraklari berkitilgan, elektromagnit uchirgichi uchirilgan va oyoklar pedaldan
olingan xolatda bajariladi.

33. Osma payvandlash uskunalarida transformator, pnevmo va
gidroshlanglarni maxkamlanishini tekshirish. Tigonlarni sim arkonlarini butligini
ko‘zdan kechirish.

34. Payvand mashinasida nosozlik aniklansa, darxol mashinani o‘chirib
elektromontyor chakirtirish. O‘zicha nosozlikni bartaraf etishga urinmaslik.

35.  Tushlik va ish orasidagi kiska tanaffuslarda, ish joyida vaktincha
ketish kerak bulganda elektromagnit stansiyani o‘chirib suv va xavo jumragini
berkitish kerak.

36. Ish jarayonida qo‘Ini roliklar, elektrodlar va boshga xarakatlanuvchi
kismlar orasiga kirgizmaslik.

37, Loy, moy — bo‘yoq tekkan, zanglangan metallarni payvandlamaslik.

38. Detal va buyumlarni payvandlash moslamasiga (konduktorga) puxta
urnatib sung payvandlash.

39. Mayda detallarni payvandlashda qo‘l barmoklarini elektrod kisib
golishdan extiyot bulish, buning uchun kiskich va magnit pinsetlardan foydalanish.

40. Uskunada tutun chikish yoki yongin chikish xolati sodir bo‘lsa
mashinani darxol rubilnikdan o‘chirib, yoki chugni ut uchirish javonidagi ut
uchirgich bilan yoki kum bilan uchirishga xarakat kilish bilan birga ut uchirish
kismiga xabar berish.

41.  Uskunaning tok o‘tkazuvchi simlarini suv va yuqgori xaroratdan va

payvand uchqunlari tegishdan saklash.
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42. Kizigan payvand choklarini, elektrodlarni qo‘lqopsiz qo‘l bilan
ushlamaslik. Payvandlash uskusiga suyanmaslik.

43. Ishchi xolatdagi uskunadagi nosozliklarni bartaraf etishda moylash,
charxlash va tozalashda albatta rubilnikni uchirish.

44, Ish joyiga alokasi ishga bo‘Imagan shaxslarni yo‘latmaslik.

45.  Xar ganday xolatda ish joyidan ketish kerak bo‘lsa rubilnikni (tok
manbaini) o‘chirib ketish.

46.  Yirik panellarni bir jarayonidan ikkinchisiga olishda, moslamaga
o‘rnatishda, aylantirib olishda o‘ziga va atrofdagilarga detalning uzun utkir
girralari tegib ketishidan saklanish.

462, Payvandlash mashinasini (apparatini) va uni metall changi va boshga
Kirlardan tozalab turish. Osish moslamalarini, tigonlarni xolatini tez-tez ko‘zdan
kechirib turish. Tigonlarni troslarida o‘zilgan simlar paydo bo‘lsa va boshga
nosozlik sezilsa ishni tuxtatib boshligini xabardor kilish.

46°.Payvandlash mashinasini ish bajarish maydonida xarakatlantirganda
uni osma rels buylab asta-sekin, xarakatni chegaralovchi metall tusikka zarb bilan
urmasdan siljitish, chunki kattik zarba natijasida metall tusik sinib ketib, payvand
apparati erga yoki ishlovchini ustiga tushib ketish xavfi bor.

IV. Avariya xolatlarida xavfsizlik talablari:

47. Foydalanilayotgan payvand uskunasi, jixozlarda, asbob — uskunalarda
nosozlik sezilganda, avariya xolatlari vujudga kelganda xodim majburiyatlari:

47.1. Darxol ishni tuxtatish;

47.2. Payvand mashinasini tok manbaidan o‘zish;

47.3. Atrofda ishlovchilarni ogoxlantirish;

47.4. Uchastka boshligi, smena ustasini, brigada boshligini xolatdan
xabardor kilish;

47.5. Xolatni ogirlashuviga olib kelishi mumkin bulgan eng zarur
nosozliklarni xavfsizlik talablariga kat‘iy rioya kilgan xolda birinchi navbatda

bartaraf etish chorasini kurish;
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47.6. Odamlar baxtsiz xodisaga duchor bo‘lganda ularga dastlabki tibbiy
yordam ko‘rsatish, bu xakda uchastka boshligini, smena ustasini, brigada
boshligini darxol xabardor kilish;

47.7. Yong‘in sodir bulganda atrofdagilarni ovoz berib, ogoxlantirib,
yongin xavfsizligi xizmatini yordamga chakirish va darxol uchastkadagi mavjud
birlamchi ut uchirish vositalarini ishga solish.

V. Ish tugagandan so‘nggi xavfsizlik talablari:

48.  Xodimning majburiyatlari:

48.1. Payvand uskunasini tok manbaidan uchirish;

48.2. Ish joyini tartibga keltirish (jixoz va uskunalarni artib tozalash, detal
va xom ashyolarni terib — taxlab kuyish ish joyini supirib sidirib, axlatlarni olib
tashlash);

48.3. Ish joyida sachraydigan payvand uchqunlari etib borishi mumkin
bulgan masofagacha atrofda tutayotgan yonayotgan buyum yukligiga ishonch xosil
kilish;

48.4. Ish jarayonida aniklangan kamchiliklar va nuksonlar xakida uchastka
boshligigi, smena ustasi, brigada boshligini, keyin smena ishchisini xabardor
Kilish;

48.5. Maxsus kiyim — bosh va boshga shaxsiy ximoya vositalarini echib,

belgilangan joyiga kuyish.
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8. XULOSA VA TAKLIFLAR.
Bitiruv malakaviy ishi “Uz SeaMyung” korxonasida ishlab chigarish jarayonining
o’zgaruvchanlik xususiyatini taxlil gilish (benzobak misolida) mavzusi bo'yicha
izlanishlar olib bordim, takliflar va xulosalar ishlab chigdim. Yuqoridagi mavzu
yuzasidan olib borilgan izlanishlarimiz samarasi boyicha quyidagi xulosa va
takliflarni ishlab chiqdim:

Ayni vaqtda “Uz-SeaMyung CO” qo’shma korxonasining mutaxasislari
tomonidan mustaqil tarzda standartga asosan to’zilmoqda. Ishlab chigarishni
asosily gonuni kam xarajat qilib, yugori sifatli maxsulot olish. Ushbu jixozni
o’zgaruvchanligi shundaki yangi elektron dastur to’zish bilan uning xarakatlanish
yo’nalishi butunlay o’zgarishi mumkin, buning uchun yangi to’zilgan dasturni
pleshka yordamida kompyuter xotirasiga kiritish kifoya(14-rasm).

Payvandlash sexlaridagi xar bir payvandlash postlari mustaqil ravishda
zaruriy jixozlar bilan jixozlangan. Payvandlash postlaridagi robotlar ikki turga
bo’linadi:

1-Nugtali payvandlash robotlari;

2-Chokli payvandlash robotlari.

“ABB” payvandlash robotlari  o’zgaruvchanligi eng zamonaviy
texnologiyalarga asoslangan. Ushbu robot asosan 4-gismdan tashkil topgan:
1.Payvandlash jixozi;

2.Payvandlash uskunasi;

3.Bosh kompyuter;

4.Payvandlash uchlarini o’tkirlash moslamasi.
1.Payvandlash jixozi yangi model uchun o’zgartirilayotganda deyarli 0’zgarmaydi.
2.Payvandlash uskunasi yangi turdagi detalni shakliga qarab o’zgartiriladi, bunday
ishlarda kam xarajat va gisqa vaqt sarfiga erishish mumekin.,
3.Bosh kompyuterga detalni payvandlashning xar bir gadami belgilangan dastur
kiritiladi. Bu dastur detalni loyixalash davrida moslashuvchanlik imkoniyatlaridan
kelib chiqib to’ziladi. Ayni vaqtda “Uz-SeaMyung CO” qo’shma korxonasining

mutaxasislari tomonidan mustaqil tarzda standartga asosan to’zilmoqda. Ishlab
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chigarishni asosiy gonuni kam xarajat qilib, yuqori sifatli maxsulot olish. Ushbu
Jixozni o’zgaruvchanligi shundaki yangi elektron dastur to’zish bilan uning
xarakatlanish yo’nalishi butunlay o’zgarishi mumkin, buning uchun yangi
to’zilgan dasturni pleshka yordamida kompyuter xotirasiga kiritish kifoya.
Chokli payvandlash jixozlari quyidagi qismlarga bo’linadi:
1.Chokli payvandlash jixozi;
2.Chokli payvandlash uskunasi;
1.Chokli payvandlashda ishlatiladigan jixozlar o’zining ergonomik ko’rsatkichlari,
o’zgaruvchanlik xususiyatlari bilan ajralib turadi.
2.Chokli payvandlash uskunasi xuddi nuqgtali payvandlash uskunasi kabi
almashtirish imkoniyatiga egadir. Buning uchun yangi model moslashtirilgan
uskunani o’rnatish kifoya. Bu esa kam xarajatsiz o’zgaruvchanlik xususiyatini
beradi.
Pyvandlash uskunalarini qo’llashdan asosiy maqgsad.
e o’rnatilayotgan bazaga nisbatan, detallarni siljimaydigan gilib mahkamlash
uchun bosish kuchini to’g’ri yo’naltirishi;
e yig’ish va payvandlashning butun jarayonida detallarning mustahkam, bikr
o’rnatilishi;
e harakatning tezkorligi.
Takliflar.
1. “Uz-SeaMyung CO” qo’shma korxonasidagi barcha payvandlash jixozlari
va uskunalarining umumiy xarakteristikasi yanada chuqurroq o’rganish, buning
uchun korxonaning ichki imkoniyatlarini yanada mukammal taxlil qilish, yangi
g’oyalar yaratishda qo’l keladigan o’quv qo’llanma yatish kerak. Chunki bunday
keng qamrovli o’quv qo’llanma kelajakda zamonaviy bilimlarga ega bo’lgan
kadrlarni etishtirishda asosiy qo’llanma bo’lishi mumkin.
2 Milliy avtomobilsozlikni rivojlantirish uchun kadrlar tayyorlashga qgat’iy
talab qo’yilishi kerak. Xuddi “Uz-SeaMyung” korxonasidagi kabi boshqa qo’shma

korxonalarda xam kafedra filiallarini tashkil etish zarur.
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10. ILOVALAR
PoGoTorexnosornueckne komiiekcol (PTK) nu ru6kue pousBojacTrBeHHbIe
MoayJsau (I'TIM) nuist pa3jiMYHbIX BUIOB METAJII000pad0OTKM AeTajeil 1mo
AUCUMILIHHE:

1 Po60TOTEXHOIOTHYECKUIT KOMILTICKC

1.1 IlonsiTEe «POOOTOTEXHOJOTHYECKHIA KOMILJIEKC)

Po6oTtorexnonornueckuit komriekc (PTK) — 3To aBTOHOMHO AeiicTBYyroIIast
COBOKYIMHOCTh TEXHOJOTHYECKUX CPEACTB MPOU3BOJCTBA, 0OOecreunBaronias
MOJTHOCTHIO ABTOMATHYECKUN MUK PaOOThI BHYTPH KOMIUIEKCA M €T0 CBS3b C
BXOJHBIMU U BBIXOJIHBIMU MOTOKAMH OCTAJILHOTO MPOW3BOACTBA W BKJIIOYAIOIIAs
B ce0sl eOUHUIly WIM TPYNIy TEXHOJOTUYECKOTO TOJyaBTOMATHYECKOTO
o0opynoBaHus (Hampumep, METAIUIOPEKYIIUE CTAHKH), B3aUMOJICHCTBYIOIIETO C
ATUM  O0OpYJOBaHHEM  MPOMBIIUICHHBIX  POOOTOB,  BCIIOMOTaTelIbHOE
obopyioBaHue.

Ha 06a3ze omHux u Tex »xe Mojeneil craHkoB MoOryT co3gaBatbesa PTK
Pa3IUYHBIX ~ KOMIIOHOBOK,  KOMIUIEKTYEMbIE  IMPOMBIIUIEHHBIX  POOOTOB,
0o0JIaJalOIMMU ~ PA3JIMYHBIMU ~ TEXHOJOTHUUYECKUMH M TEXHUYECKUMH
BO3MOKHOCTSIMU.

1.2 Buabl po0OTOTEXHOJIOTHYECKIUX KOMILIEKCOB

Haubomnwiee pacnpoctpanenue nonyuuiau PTK cienyrommx KoMImoHOBOK:

OJIHOCTAHOYHBIE, COCTOSIIIIME U3 OJHOTO CTaHKa, OOCITY>KHBAEMOTO
MOJABECHBIM (PACMHOJIOKEHHBIM HaJ CTAaHKOM), HAaMOJbHBIM (Pacroi0KEHHBIM
PSAZIOM CO CTAHKOM) UJIM BCTPOEHHBIM B CTaHKE MPOMBIIIICHHBIX POOOTOB;

- MHOrocranoussle PTK nuHENHON WM TMHEWHO-TIapaJyIeIbHOW KOMIIOHOBKH,
00CITy’KUBaeMbI€ MOJIBECHBIMU MTPOMBIILICHHBIX POOOTOB;

MHorocranounble PTK  KkpyroBoil = KOMIIOHOBKH, OOCITYyXHBaeMbIe

HAIIOJIbHBIMHU IIPOMBIIIIICHHBIX pO6OTOB .
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1.3 MHoOrocraHo4Hble pOOOTOTEXHOJIOTHYECKHE KOMILIEKChI

Mmuorocranounsle PTK nuHEHHON M JMHEHHO-TIAPAJUIEIIBHOW KOMIIOHOBKH,
00CITy’KMBaeMbI€ IOJBECHBIMU IPOMBILIUIEHHBIX POOOTOB, UMEIOT CIEAYIOIINE
JOCTOMHCTBA:

1. 3aHMMalOT MeHblIyIO (1o cpaBHeHMIO ¢ PTK KpyroBoil KOMIIOHOBKH)
IIPOU3BOJICTBEHHYIO IUIONIA/Ib;

2. obecrnieurnBaOT BO3MOKHOCTh MEPEHANaJKH U PEMOHTa 00OpynoBaHUs 0e3
ocTaHOBKH paboTel Bcero PTK;

3. oOecne4ynBarOT BO3MOXKHOCTb BH3YaJbHOrO HaOmoneHus 3a paboToi
000pynoBaHUs;

4. obecrieunBaroT O€30MaCHbIE YCIOBUS PA0OTHI OOCITYKMBAIOIIETO NIEPCOHANA;

5. o00ecrneynBarOT BO3MOXKHOCTH OOCIYKMBAHHUS OJHUM IPOMBIIUIEHHBIX
poOOTOB Tpex uiu 60Jiee CTAaHKOB.

1.4 loctouncTBa PTK ognocrtanounoro u PTK kpyropoii KOMInoHOBKH

HoctounctBoM PTK kpyroBoit KOMIOHOBKH, OOCTY>KMBA€MOIO HaIOJbHBIM
IPOMBILUIEHHBIX POOOTOB, SIBISETCA TO, YTO MPOMBIIUIEHHBIX POOOTOB 3TOTO
TUANA  XapaKTEPU3YETCSd  MAJIOM  MATEPUANIOEMKOCTBIO M IIPOCTOTOM
00CITyKUBaHUS.

OcHOBHOE JOCTOMHCTBO oOAHOCTaHOUYHOro PTK cO BCTpOGHHBIM B CTaHOK
MPOMBIIUIEHHBIM pOOOTOM — MUHUMAaibHas (1o cpaBHeHuto ¢ PTK apyrux
KOMIIOHOBOK) IPOU3BOJICTBEHHAs IUIOWIAAb, TpeOyromasics A pa3MelleHus

KOMIIJICKCA.

1.5 TUIMOBBIE CXEMbI KOMITIOHOBKHN POBOTU3UPOBAHHBIX
KOMILJIEKCOB JIJIS1 CFOPOYHBIX 1 CBAPOUYHBIX OIEPAIIUM

Po6oTr3npoBaHHbIe KOMIUIEKCHI TPUMEHSIIOT 1T aBTOMATHU3aIlMU OTEparluii
Ha BCEX BUJAX COOPOYHBIX palbOT: MJisi COOPKH KOMIUIEKTOB TOJ] MEXAHHYECKYIO
00pabOTKy WM CBAPKY, MPHU Y3JI0BOM COOpKE U OKOHYATEILHON COOpKE M3Ieusl,

a TaK)Ke TPU PacKIIaJKe WU pa30bopKe JeTaliei B Tape U Ha CTOJIaX-CITyTHUKAX
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[Ipn aBTOMaTM3anuu cBapouHbix onepanuil IIP Moryr ncnosp3oBaTbest Kak B
KaueCTBE  OCHOBHOIO, TaK M  BCIIOMOIaTE€IbHOIO  TEXHOJIOTMYECKOTO
o0opynoBaHusi poOOTU3MPOBAHHBIX KOMIUUIEKCOB B mepBom ciyuyae [IIP
HEIMOCPEJICTBEHHO BBIMIOJIHIET CBapKy, I 4YEro OH OcCHamaercs paboyum
WHCTPYMEHTOM, CBapOYHBIMHU KJIEHIIAMU WM TOPEJKOM ¢ siekTpoaamu Bo
BTopoM cnydae [IP oOciykuBaer cTallMlOHapHble CBapOYHbIE MAIIHMHBI,
oOecnieunBasi COOPKY M YCTaHOBKY B paloOuyi0 30HY MAallMHBI CBapHUBaEMBIX
JIeTaJel, a TAK)Ke CHATHE TOTOBBIX U3/CIUH.

PTY nna npenBapurensHoil COOPKM M aBTOMAaTUYECKOM CBAapKU Y3JIOB OIOpP
JIDII (maccoit o 15 kr) moctpoeH Ha 0a3e Tpex MapajyiebHO padOTaIOIMIUX
cBapounbix [P mon 109A nHamonbpHOMO THHA M obcimykuBatomero ux [IP Tuna
“YuuBepcan-15M”.

COopouHbIii ¥ CBApOUHBIN KOMIUIEKCHI THma " YHuBepcan - 15M" u I1P 109A

Cxema INIAHUPOBKH

et A

> B
l %@@i@\

1. ITP mon. "Yuusepcan 15M"; 2 - cBapounsiii [IP mox. 109A (3 wr.); Ne -
IyJIbT YIIPABIICHUS; 4 - YCTPOMCTBO YIPABICHUS; 5 - MO3ULNS ITPEABAPUTEIBHON
coopku (3 mr.); 6 - KoHBekep (6 mT.); 7 - CTOJ - KaHTOBaTENb (3 mIT.); 8 - CKIIax -
CTEJIaX U3JICIINH.

JlanHblii  pOOOTU3MPOBAHHBIM  CBAPOUYHBIA  KOMIUIEKC HCIOJIB3YyETCS B

KPYITHOCEPUWHOM IPOM3BOACTBE OJHOTUIHBIX wu3nenni [IpenBapurenbHas
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cOOpKa y3JIOB OCYIIECTBISCTCS HA CHCIHAIM3UPOBAHHBIX CTEHIAX BPYYHYIO
CoOpanHble 1 MEXaHMYECKH 3aKPEIUIEHHBIE Ha MPHUCIOCOOICHUSIX-CITyTHUKAX
y3JIbl YCTAHABIIMBAIOTCS HA KOHBEHEp HaKonuTelb, oTkyaa [1P mon “YHuepcai-
I5M” mepeHOCUT MX Ha OJIMH W3 TPEX CTOJOB-KaHTOBATEJEH, SIBISIONIMIICS B
3TOT MOMEHT cBoOoaHbIM. Kaxnaplii u3z Ttpex PTK, cocrosmmuit u3 cromna
kaHToBaTensl W cBapouHoto I[IP HamompHOro THMma Moa. 109A, BbIMOJHSET
HEOOXOJIUMbIC OIEpaly JAyroBOM CBapKU IIBOB, MPEAYCMOTPEHHBIE €T0
ynpapisitonieil mporpammoit. [locie BbITIONHEHUsT cBapku oOcaykuBatomuii [1P
Moa  “YHuBepcan-15M”  mepecraBiisieT  CBapeHHBIM  y3€d  BMECTE C
MIPUCIIOCOOICHUEM-CITYTHUKOM Ha CKJIaJ1-CTEJIIaXX TOTOBBIX U3/CTUH.

PoGo tusupoBannbii  kommuieke wmoa  PCK 02 mpeagHasHadueH — juis
aBTOMATH3allMM TEXHOJOTHMYECKOro IMpollecca TIPYNHoOBOM COOpPKH  Y3JIOB
AJIEKTPOAIAPATOB, COCTOSIINX U3 KOMIUJIEKCOB TUIA Bajla—BTYJIKH (Maccou 10
0,2 kr).

Co6opounsnii PTK mox. PCK - 02

Cxema INIAHUPOBKH

X
A
=3 ' .
]
max ]
I e \ v
HNESSS @
3Ll )
8 2‘7\‘ > 5 ¢
-
]
L 30max _

1 - aBroMatnueckuii Mmanunyssstop moa. PCK 02.12 (2 mir.); 2 - mHEeBMOIpece
moxa. PCK 02.11; 3 - BubpoOynkep moa. BITY - 250A (2 miT.); 4 - ycTpOMCTBO
yHOPaBJICHUS] MAHUITYJISITOPOM; 5 - KOHBEHEp OTBOASIINM (BUOPOJIOTOK).

CobOupaemble jaetanmu U3 BUOPOOYHKEPOB  MOLITYYHO  BBIJAIOTCS B

OpPUCHTHUPOBAHHOM BHUAC HA IMO3UIIUHN BBII'PY3KH ABTOMaTHYECKHE MaHUITYJIATOPBI
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B COCTaBE KOMILIEKCA TOCIEIOBATEIHPHO TPAHCIIOPTHPYIOT NIETadld B COOPOYHOE
MIPUCTIOCOOJICHHUE, HAXOJAIIEeCss Ha ITHEBMATHYECKOM IIPECCe, C TOMOIIBIO
KOTOPOTO TMPOM3BOAUTCS coeauHeHue aetaneil. Ilocie BBIONHEHUS COOpPKHU
KOMILJIEKTBI MEPEHOCITCS MAHMITYIITOPOM Ha TIO3HUIUIO 3arpy3KH OTBOJSIIETO
KOHBelepa (BUOPOJIOTKA).

PoGoT n3upoBaHHBI KOMIUIEKC JJIi aBTOMAaTH3aIlMM  TEXHOJIOTHYECKOM
OTiepallid CBapKH PaMbl ¢ KOXKYXOM CTHPAJIbHOW MAIlIMHBI BHITIOJIHEH Ha 0ase
MOJIBECHOTO yCTpoMcTBa il TodeyHoM cBapku wmoxa. KPH80.21.125 u IIP
HanoJabHOTO THIIa Moj. PR-32.

PTK na 6a3e mamuabl Toueynoi cBapku KPH 80.21.125 u I1P PR - 32

Cxema INIAHUPOBKH

2 |
620 y
|—-—— 4
L 5
== ‘|Jf/ | f .
| H ]
] L Gf{]‘[ T} 3 a=H3 {j §
: |
. E W :
1 L Z
_ _ Ak -
]
ToueuHad cEapka 6000

1 - ITIP mon. PR - 32 HamonbHOTO THUIA; 2 - TOJABECHOE YCTPOWCTBO Jis
toueyHoi cBapku moia. KPH 80.21.125; 3 - moBOpOTHO - MO3UIIMOHUPYIOUIUAM
ctoi (2 wrt.); 4 - CTON - COYTHUK (2 WIT.); 5 - OTBOASIIMIA KOHBEHEP TAKTOBOTO
TUIIA.

TexXHOIOrMYECKYIO ONeEpalri0 TOYeUHOUW cBapku I[IP BhIMONHSAET C MOMOIIBIO
KJIEEH TI0JIBECHOIO CBApOYHOrO YCTPOMCTBA, KOTOpPbIE aBTOMATHYECKU
KpensTcs K KUCTH Pyku wmanumnyistopa I[IP monmepeMeHHO mpOU3BOIUT
CBApOUYHbIE ONEpallMM Ha KaXJIOM M3 JBYX TMOBOPOTHBIX CTOJIOB C

3aKPCIVICHHBIMHU HAa HUX OCTAJISAMMU.
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VYcraHOBKa ~ CBapuMBaeMbIX  J€Tale  HAa  MO3MLHOHUPYIOLIME  CTOJbI
OCYIIECTBIISIETCS. B  MPUCHOCOONICHUSX-CIIyTHUKAX, HA KOTOPBIX JeTallu
TpaHcnopTupyroTcs K ganHomy PTK. Ilocne BbIOTHEHUSs Onepanuy CBapEHHBIE
U3JIeNUsl BPYYHYIO CHHUMAKOTCSI CO CTOJIOB M MEPEHOCATCS Ha OTBOIALIUMI
KOHBEMED.

Po6 otusupoBannbiii  komiuiekc  moa. ATM-039 mpemnasHadeH IS
aBTOMATH3AIMU Tpoliecca TMOKU U TOUEYHOW CBAPKH METATMYECKHX KOPITYCOB
U3 JIMCTOBOro martepuana B mcxomHom nosoxeHun [P HanmoibHOIO THIIa MOJ.
PB-110 naxoauTcs mepeln yCTpPOMCTBOM, KOTOPOE BBINOJHAET TMOKHA PacKpos
JUCTa, NpuaaBas emy kopobduatyro ¢popmy [locne 3aBepuieHust onepanuu ruOKu
[IP 3axBaThIBa€T HW3AENHE W IEPEHOCUT €0 K amnmapary TOYEYHOW CBapKH,
KOTOPBI aBTOMAaTUYECKU BBIMIOJHSIET CBAPHOW LIOB HAa KaXXIOM pedpe KOpOOKH,
cocToAmMi U3 BOoCcbMHU To4eKk ¢ marom 50 mm. IlaroByro nomauy uznenus, a
TaK)K€ €ro IMOBOPOT B IPOLECCE CBAPKU BCEX IIBOB POOOT OCYIIECTBISET B
COOTBETCTBUM C YINpaBIAIONIEH mporpammoil. CBapeHHyro KopoOky IIP 3arem
NEPEHOCUT Ha CTEJUIAXK-HAKOIIUTEIb TOTOBBIX U3/IEIUN.

PTK myist ToueyHOM CBAapKU W3 JIMCTOBBIX 3arOTOBOK JAETAaJCd TUIIA KOPITYCOB
ATM - 039

Cxema MmIaHupOBKHU

. 5100 _
1 L
L | / [i
- - i | —
) | e
__.LI—./ ; \"‘"'J\ J
- ' © / \
. 4 ] L1
1 R

<

!

1 - TIP mox. Pb - 110; 2 - aBTomMat TOYe4YHOU CBapKH; 3 - YCTPOMCTBO THOKH; 4

- HAKOIUTEIb U3/CJINMI TOCIe CBAPKHU (CTEIIax).
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Pa3HoBUAHOCTRIO COOPOYHBIX TIPOIECCOB SBISIOTCS OMNEPANMH  YKIAIKA
JeTaneil B OPUEHTUPOBAHHOM BHUJE B Tapy WM Ha CTOJBI-COYTHUKH MOPHU HUX
TPAHCIIOPTUPOBAHUUA HA TEXHOJOTMYECKUH YYaCTOK WM AaBTOMATUYECKYIO
JIMHUIO JJ1s TOCIIEIYIONIe 00paboTKy.

PTK mon ATM-049 npenHazHadeH JJjisi aBTOMATH3allMd MPOLECCa YKIAIKH
JeTajei TuIa BajoB (Maccoit 10 37 Kr) B Tapy.

PTK nmnsa ycTaHOBKM JIeTajiei TUIIA BAJIOB B OPUCHTUPOBAHHOM BHJIE B Tapy, Ha
ctoJtbl - cnyTHUKH ATM - 049

CxeMa ni1aHupOBKHU

| ¥

ik
o

4500

- 300 max

1

3 80 max

\

Y

»
/ 6400 \;‘3

1 - TIP moxn. Pb - 232T; 2 - Tapa neraneii; 3 - poJMKOBBIA KOHBeHep; 4 -

=

| I .
|
I

KOHBENEp NaJarlINi pPOJIUKOBBIA, 5 - yCTPOWCTBO YIpaBJICHHS; 6 - IIyJbT
ynpasinenus 11P.

B cocrtaBe koMt ekca umeercsa [IP, KOTOpbIii CHUMAET AeTalb C IOJIAOIETO
POJIMKOBOTO KOHBEHEpa M YKIAJbIBAE€T €€ ONpeleiaEHHbIM 00pa3oM B Tapy,
YCTaHOBJIEHHYKO Ha  KOHBeHepe-Hakonutene Ilocme  3TOr0  KOHBelep
nepemenaercss Ha oauH war, a [P Bo3BpaiaeTcs k nmoparomemMy KOHBEHWEpPY 3a
OYEPETHOMN JETANBIO.

[ImanupoBka 30HBl PTK poibkHA TPOBOAWTBCS B 3aBUCHUMOCTH OT THIA
HCIIOJIb3YEMOT0 TEXHOJIOTHYECKOr0 00OpYy/IOBaHUS, €ro KOMIIOHOBKH, (DOpPMHI,
pasMepoB U pacmojiOKeHHs  pabouyux 30H, YPOBHS  aBTOMAaTHU3aIlUU

o00OpyI0BaHUs, HAJEKHOCTH €ro paboThl W CTeneHu UHPOPMAIMOHHOTO
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o0OecreyeHus1, a TaKk)Ke OT KOMIIOHOBKM M CTPYKTYPHO-KMHEMAaTUYECKOM CXEMBbI
I[IP ¢ yderoM JEHCTBYIOIIMX HOPM TEXHOJIOTMYECKOTO IMPOEKTUPOBAHUSA
COOTBETCTBYIOILETO IPOU3BOJICTBA.

[Tpu opranmzammu PTK, ydacTkoB, JTUHUN HEOOXOIUMO MpEIyCMAaTPUBATH
MAaKCUMaJIbHYI0O MEXaHM3alUI0 U KOMIUIEKCHYI0 aBTOMAaTH3aLMI0 OCHOBHBIX U
BCIIOMOTaTEJIbHBIX TEXHOJOTMYECKUX ONepanuil U BUAOB padOT, CBA3aHHBIX C
BO3JICHICTBHEM Ha PAOOTAIOIIMX OMACHBIX M BPEAHBIX (DaKTOPOB, OCTaBIssA 3a
ornepaTopamMu (QyHKIIUH yIPABICHUS U KOHTPOJIS.

OOciy’)kMBaHWE KOBOYHBIX arperaToB ¢ MPOrPaMMHBIM  YIPaBICHUEM
(TUIpaBIMYECKOro Mpecca, KOBOYHOTO ABTOMATHUYECKOTO MAaHHUITYJISTOpA) IS
aBTOMATU3allMM KOBKH JI€TaJleld C BBITAHYTOW OChbIO (KpYyTJIOro, KBaJpaTHOIO U

MPsAMOYTOJIBHOTO ceueHui) maccoi 0,4—2.,0 T.

2 I'nOxue npousBoacTBeHHbie moayau (I'TIM)

2.1 O01ee npeacraBJieHHe 0 THOKUX NMPOU3BOACTBEHHBIX MOXYJIAX

['uOkue mpousBoactBeHHbIe Monynu (I'TIM), oObenuHsss B CBOEM COCTaBe
COBOKYITHOCTh ~ TEXHMYECKUX CHUCTEM UM  YCTPOWUCTB, (YHKIIMOHAILHO
HEOOXOMUMBIX JUISI BBITIOJIHEHUS CJIOKHBIX TEXHOJIOTMYECKHX Olepalui,
sBisitoTes I'TIC HUKHEro CTpyKTYpHOTO YPOBHS.

B coctaB I'TIM niist MexaHu4eckoii 00pabOTKU BXOJSAT OJHA WUJTU JIBE €IUHUIIBI
OCHOBHOTO TEXHOJIOTHYECKOTO o0OopynoBanusi ¢ ycrpouictBamu YIIY wu
BCIIOMOTaTeIbHOE O0OpyJOBaHME JJisi CMEHbl 3aroTOBOK W HMHCTPYMEHTa
(makonutenb, aBToomneparop win [IP), ynaneHus cTpyXKHU, KOHTPOJS KauecTBa
00pabOTKH, KOHTPOJS W TOJHANAAKKA TEXHOJIorudeckoro rmporecca. ['TIM,
MpeHa3HAaYeHHBIN IS aBTOHOMHOW pal0OThl, B aBTOMATUYECKOM PEXHUME
BBITIOJIHAET MHOTOKPATHO 3aJlaHHbIE IUKIBI OO0paOOTKH, MMEET BO3MOXKHOCTH
BcTpauBatbes B ['TIC Oosee BBICOKOTO YPOBHSI.

B 3aBHCMMOCTM OT KOHKPETHBIX €€ MPOU3BOJCTBA TMPUMEHSIOTCS
pazIuYHBIe MO COCTaBy oOopynoBaHus u ero pacmnojoxkenuto ['TIM. Tumobie

koMIioHOBKHU ['TIM, B cocTaB KOTOPBIX BXOJUT OAWUH CTAHOK
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2.2 I'lTM Ha 0a3e TOKApPHOI0 CTAaHKA € MEePeIHNUM PACIOJI0KEeHHeM podoTa

Po6oT, nmeromuii cxBat, 3aKperisieTcsl Ha epeJHel YacTh TOKAPHOTO CTAaHKa.
PspoM co CTaHKOM pacrojio)KeH HaKOIMUTENb, B THE3/1a KOTOPOTO OMNEPATOP
YCTaHaBJIMBAET 3aroTOBKHU (OCh JeTanu BepTUKayibHA). [Ipu BKIIOUEHHH CTaHKa
poOOT 3axBaThIBAET U3 THE3/]a HAKOMUTENS 3arOTOBKY U MIEPEHOCUT €€ B MaTPOH
mmuHaens. [locie 3axxuMa 3aroTOBKM KyJIauKamMH MaTpoHa U OTBOJIa pabOyero
opraHa po60Ta B TO3UIMI0 OXHIAHHS MPOU3BOJUTCS 00pabOTKa 3arOTOBKH IO
nporpamme. [1o 3aBepiiennn 06padOTKK CHOBA BKJIOUAETCA B paboTy poOoT, ero
pabouuii opraH BBOAWTCS B 30HY OOpaOOTKH, CXBAaT 3axXBaThIBACT JICTajlb;
paz3kuMaeTcs MaTpoOH, JEeTajdb BBIBOJUTCS W3 IMAaTPOHA, TPAHCIOPTUPYETCS K
HAKOIUTEII0 M yCTaHaBIMBaeTcs B cBOOOAHOE THe370. CxBaT pazkumaercs,
pabounii opraH OTBOJAMUTCS B MO3UIIMIO OXKUAAHUS, a HAKOMUTENb MEPEMEIIacTCs
Ha [ar. 3aTeM LUKJI TOBTOPSIETCS.

[Ipu wucnons3oBaHuu poOOTAa C JBYMS CXBaTaMHU LUK TEpEMENICHUS
3arOTOBKH CJELYIOIIHM.

B mosummu 1 nBepria paboueil kamepbl CTaHKAa OTKPBIBAeTCS W cXBaT A
nepeMeraercs g yaaieHus oOpadoraHHou pgetanu. B mosunmum Il gerans
BBIBOJIUTCSA M3 MaTpoHa, cxBaThl A u B moBopauuBarotTcs Ha 180° mjisi cMeHbI
nonoxxennii. B mo3unuu 111 3aroroBka cxsarom B momemaercs B maTpoH: cXBaT
A mepemeniaeT AeTalb M3 30HBI OOpaOOTKHU; JIBEplla KaMmepbl 3aKpbIBaeTCs M
HauuHaeTcs: oOpaboTka nmeranu. B mo3unmm IV cxBat A momemaer aetajib Ha
MO3UIIAI0 «a» HAKOMUTEJNs; CXBAaT B 3axBaThIBaeT CIEAYIONIYIO 3aroTOBKY Ha
MO3ULIUN «B», HAKOIMHUTENb MEPEMENIACTCS Ha CICAYIOUIYI0 MO3MUIMI0 U LMK
noBTOpsieTca. B pe3ynbrare mpu HUCMOIb30BaHUM POOOTA C JABYMsI 3aXBaTHBIMH
YCTPOMCTBAMM  COKpPAlIa€TCsl  BCIIOMOTaTEJIbHOE BpEMsS M IOBBIIIACTCS
MIPOU3BOAUTEIBHOCTD PAOOTHI MOTYJIA.

2.3 I'TIM Ha 0a3e TOKAPHOI0 MATPOHHOI0 CTAHKA BbICOKOIl TOYHOCTH
(TIIK-125-BA)

Monynb npenHa3HadeH sl MTaTPOHHOM 00paOOTKM BHICOKOTOYHBIX JCTaJICH U3

cTajiey u IBCTHBIX CIIJIABOB: paCTOYKHU U 00TOYKH MUJINHAPHUYCCKNX, KOHUYCCKUX
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1 (acOHHBIX IMOBEPXHOCTEU, Hape3aHWs pe3b0d, MOJIPE3KH TOPIIOB, MPOTOUYKU
KaHaBOK U JIp.

CraHok oOnafgaeT BBICOKOM CTAOMWJIBHOCTBIO  TOJIOKEHHUS  PEKYILETo
WHCTPYMEHTA TPU €r0 aBTOMATHYECKON CMEHE, 00eCTIeUMBAEMON CIICIIMATIbHOMN
KOHCTPYKIIMEH peBOJIBBEPHOI TOJIOBKHU.

YcraHoBka M CcMeHa  JleTajeil  aBTOMAaTH3UPOBaHbl C  I[MOMOIIBIO
MTHEBMATHYECKOTO poOoTa.

3a OOUMH YCTaHOB MOJYJIb MOXET MPOU3BOAUTH MPEIBAPUTEIBHYIO MU
GuHUIIHYI0 00pabOTKY OOJBIIOTO KOJTHMYECTBA TOBEPXHOCTEH.

KomneHcanusi M3HOCa MHCTPYMEHTa OCYIIECTBISETCS C MOMOIIBIO CHUCTEMBI
AIEKTPOHHOM KOPPEKIIUH.

2.4 I'lIM na 0a3e TokapHoro cranka 16K20®3

OTOT MOJyNb TOCTPOEH, W TpeIHa3Ha4eH JUIsi OOpaOOTKHM HapYXKHBIX H
BHYTPEHHHUX MMOBEPXHOCTEH JeTaneit Tuma Ten BpamieHus. OH BKIIOYaeT B ceOs
ToKapHblid cTtaHok 16K20D3 ¢ YITY, poOOT misi aBTOMaTUYECKON 3arpy3ku U
TAaKTOBBIA CTOJI, BBIMOJHSIOMIUNA OJHOBPEMEHHO (YHKIIUM HAKOMUTENS U
TpaHCIIOpTEPA JACTAJIEH.

2.5 OcHOBHBIE TeXHHMYECKHE XapaKTepucTuku MoayJsa 16K20d3

HauGonbmuii auameTp u3faenui, Mm:

YCTAHABIMBAEMBIX HAJ CTAHUHOM. .....eeeuvieeeeiieeeeriieeenieeeesanens 500e

00pabaThIBAEMBIX HAJT CYIITIOPTOM ...cccuvveeeeereeeeaereeeennvreeesssens 215e

Haubomnpimas qimmHa 00padaTbiBacMbIX

15669 (01171 00 Y 1Y O PR RRRRTRN 900e

Haubomnpiuit tuaMetp npyTka, mpoXosiiero

YepPe3 OTBEPCTUEC IIITHHICIIST, MM......cccuveeeerrreeeenreeeearreeeesnseesennnes 53e

YacToTa BpalleHUs! IIIMUHICIIS,, MAH" . .ooiviiiiiiiiiiiieee s 22,4

IToga4ua, Mm/00:

11101001 (00 1355 : - SO UURRRUUPPPPPRRN 0,01...20e

TIOTICPEUHAS ... vvveeeeeenerrreeeeenanrrneeeeessnnrnreeesssasreeeesssannnneees 0,005...10e

CKopocTh OBICTPBIX XOJA0B, MM/MHH:
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1001001 (001125 515 ) USSR 75000
TTOTIEPEUHBIX . ... vveeuvveeeereeenereessseeensseessseessseeessseesssseesssesessseesnssees 5000e

[ITar HAPE3AEMOM PEIBOBI, MM.......vveeeeeerreeeeiireeeeserreeeessreeeesrseaeanes 0,01...40,95
MOITHOCTB AJIEKTPOABUTATES TJIABHOTO

101007057001 62 0 4 5 1 SRR I1le
["abapuTHBIC pa3Mephl cTaHKa (C poOOTOM

1 TAKTOBBIM CTOJOM), MM.....cuuurreeeeeennnrreeeeeeennnnnnss 5270x2355x1600e
AV E-TeToT: T 1 022 T - A 4500
KonnuecTBo 0JHOBPEMEHHO yIIPaBsieMbIX KOOPAUHAT:

CTAHK A e v vt eeeeeeee et eeeeeesee e se s e e e s ense e s asesnsesenseeennseesnssesnnsersnsreenarerennns 20

Haubomnbiee mporpamMmmupyeMoe

TICPEMEIIECHIE, MM......uuvvrereeessinrrreeeessssssrereeessssssneeeessssnsneees 9999,999e
CHCTEMA OTCUETA ...eeeevveeeanireeeenneaeens AOCOIOTHAS ¥ B IPUPALIECHUSIX
BBOA TaHHBIX......ccovvuvieeriiieiiiieenns C xy1aBuaTyphl WK NEPPOIJIECHTHI

['py30no1beMHOCTE pOOOTA, KT
CYMMAPHAS . ..eeuevveeeeerrreessteeesssaeesasssseesasssseessnsseesssssesesssseesssssseesn 10e
OJTHOM PYKH.eeeeeuurrreeeeenuruueeessanasusreeessssssseeesesssssssseeesssmssssseessssssssnees Se

Yucno creneHen MoIBMKHOCTH

POOOTA (0€3 BAXBATA).....ueeeeeereeeeeerreeeeireeeeesrreesssreeeesssneesssseeesssnees Ge
UHCTIO PYK POOOTA......vviieeiiieeeciiieeeeiteeeeeiiteeeeereeeesbeeeesasseeesasseeesasseeensreeeens |
UKCI0 3aXBATOB PYKU POOOTA. .. .uvveeeriiieeeeiiieeeiireeeenrieeesnreeeesssseessnsseessnsnnes 2
Uucno mporpaMMUPYEMbIX KOOPAHHAT POOOTA.....ccuveeerreerrreerreeeereenereeennns 6
HanOoabIuit BBIIET PYKH POOOTA, MM.....uveeererereeirreeennnreeeennneesssnneeesnnnns 630
MACCA POOOTA, KT u.oeeierieeeiiiieeeiereeeestreeeesereeeessseeeassseeessssseeeassssesssssssesesanes 110

2.6 TTIM Ha 0a3e TOKAPHOI0 CTAHKA ¢ (POHTAJBLHBLIM (IEPEIHNM)
pacnoJio:xkeHueM padodero oprana pooora
OTOT MOAYyNMb MpenHa3HadYeH i OOpaOOTKM B TMATPOHE CPaBHUTEIHHO

KOpPOTKUX 3aroToBoK. [Ipu oOpaboTke nmerasneil Tuma BaJlOB U HEOOXOIUMOCTH
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3axBaTa 3arOTOBKHM OJTHOBPEMEHHO JABYMS CXBaTaMU MPUMEHSIOT MOIYJH Ha Oa3e
TOKQpHOTO CTaHKa C BEPXHUM MOPTAIBHBIM PACIOI0KEHUEM POOOTA.

[Tomo6HBIE  MOAyns pa3paboTaH BraguMuUpcKkuM  CTaHKOCTPOUTEIHHBIM
3aBOJIOM Ha 0a3e TOKapHOTrO MHOTOOMEPAMOHHOTO CTaHka. Ham crankom
pacroiaratoTcsi JBYXpPEJIbCOBBIE HAIPABIAIONIME, 10 KOTOPBIM MEpPEMENIAeTCs
KapeTka, Hecyllas JBa pabdouyuMx oOpraHa C CXBaTaMH. 3aroTOBKM BajoOB
MOMEIIAIOTCs B Tape Ha crosie. CrnenualibHble MOJACTABKU CTOJIA MPEIHA3HAYCHBI
JUIsL pa3MElIeHUs] KOPOTKUX 3aroToBOK, OoOpabaThiBaeMbIX B marpoHe. [luki
paboThI MOIYJISI AaHAJIOTMYECH PACCMOTPEHHOMY paHee. BepxHee pacmosokeHue
poOOTa MO3BOJSET HAACKHO TPAHCIOPTUPOBATH JJIMHHBIE JETald TUIA BaJlOB,
YIY4IIATh 0030p paboyeil 30HbI B MPOIECCE 3arpy3KU-pa3rpy3KH, CBA3aTh Tapy C
ABTOMATU3UPOBAHHBIM CKJIAJ0M Iiexa. [Ipu 00paboTke KOPOTKUX 3aroTOBOK OJUH
pabouuii opran po0OoTa CIY>KUT JUisi 3a00pa 3aroTOBKH W3 Taphl (yCTpoOiCTBa
3arpy3KHU-pasrpy3Ku) U 3arpy3Kd B MATpPoOH MmmuHAeNs cradka. [locie odpaboTku
OJIHOM CTOPOHBI pabOUMii OpraH W3BJIEKAET 3ar0TOBKY, pa3BopaunuBaet ee Ha 180°
U CTAaBUT €€ BTOPHIM KOHIIOM B MAaTPOH UIMUHAENS, BTOpOH pabouuii opraH
po0OOTa CIYKUT ISl U3BJICUCHUSI W3 MATPOHA IIMUHACIS TOTOBOM JeTanu U e
JIOCTaBKH B Tapy.

2.7 T'TIM na 06a3e cTaHKa THIA «00padaTHLIBAIOIIUI LIEHTP»

DTOT MOAyJdbh MPEJCTABICH COCTOMT W3 HAKOMUTEJNs (Mara3uH) CIyTHUKOB
LEMHOW KOHCTPYKIIMH COBEPIIAET MOTAKTOBBIE OJJHOCTOPOHHHUE MEPEMEILICHHS OT
npuBoja. C mOMOIIBI0O MEXaHU3Ma TMOJa4Y CIYTHUK U3 Mara3uHa nepefaeTcs Ha
TPEXMO3UIIMOHHOE YEITHOYHOE YCTPOMCTBO, 00ECIEUNBAIOIIECE aBTOMATUYECKYIO
CMEHY CITyTHHUKOB Ha craHke. Korma ctonm HaxoauTcs B pabodyeM MOJIOKEHUU
(mozummst B) u Bemercss o0paboTKa O4YEpPEIHONW 3aroTOBKH, YEIIHOYHOE
yCTpOMCTBO cMmemaercss BrapaBo. CHyTHHK € 3aroTOBKOM W3 MarasuHa
MepeMeIlaeTcsl CHayajda Ha MO3ULMI0 A, a 3aTeM, IPU BO3BpATE UYEIHOYHOTO
YCTPOWCTBA B MCXOIHOE IOJOXKEHWEe, — Ha no3unuto b. Ilocie 3aBepuieHus
00paboOTKM NeTanu Ha CTaHKE CTOJI MEpEeMENIaeTCsl Ha MO3HINI0 A, CIYTHHK C

oOpaboTaHHOM  JeTanblo  mepemerniaeTcs Ha nosuruio [ Ha  cron
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YCTaHaBIMBAETCA CIEAYIOIIMA CIIyTHUK C 3arotoBkod (¢ mosuuuu b). Ilocne
BO3BpaTa CToJIa B pabouee MOJOKEHHE CIHYTHUK ¢ OOpaOOTaHHOW [eTanbio C
no3unuu [ mociieoBaTesbHO NEPEXOIUT HA TIO3ULIMIO A, a 3aTEM BO3BPAILACTCS
B Mara3uH. Takas cxema 00eCleYMBacT COTJIACOBAHHOCTh PAaOOTHI CTaHKA U
Mara3uHa CHYTHUKOB IIPU HM3TOTOBJICHUU NETAIEH C PA3JIUYHBIM MAaIlMHHBIM
BpEMEHEM UX 00pabOTKH.

[To anamormynoit cxeme padortaroT ['TIK Ha 6a3e oOpabaThIBaOMIUX IIEHTPOB
NP-500, xoropsle BXONAT B COCTaB aABTOMATU3UPOBAHHOIO CTAHOYHOTO
komruiekca ACK-20, pa3paboranHoro VBaHOBCKMM CTaHKOCTPOHWTEIIHHBIM
MIPOU3BOICTBEHHBIM O0BETUHEHUEM.

B I'TIK s 06paboTKu KOPITYCHBIX JIeTajieil Hapsay ¢ 00pabaThIBaIOIMMU
LEHTPaMU MCHOJIb3YIOTCS CBEPIIMIIBHO-pACTOUHBIE U (ppe3epHble cTanku ¢ YITY.
Taxk, B cocraBe ['TIK nnst 00beMHOI 00paOOTKH CIIOKHBIX JIeTajel MPUMEHSETCS
CHeIMaIN3UPOBAaHHBIN BEpTUKAILHO-(Ppe3epHbld cTaHok MA655A3 ¢ UITY. On
npeaHasHaveH At 00paboTku ((hpe3epoBaHuUs MIOCKOCTEN U MA30B, CBEPJICHUS,
36HKEPOBaHMs, Pa3BEPThIBAHUS U IPENBAPUTEIBHOTO pAaCTaYMBaHUS OTBEPCTHUN)
JeTanel CII0KHOW KPHUBOJMHEWHOM (OpPMBI - THUIA JIUCKOB, IUIAT, & TaKKe
KOPILYCHBIX JETaJIell U3 CTajleil, TATAHOBBIX U APYI'HX JIETKUX CIIaBOB. CTaHOK

OCHAaIIICH YCTpOﬁCTBOM JUJIA aBTOMATHUYECKOM CMEHBI HHCTPYMCHTA.
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